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• 

FABRICATION  DES  CORDES.  ( Technologie.  ) En  MW- 
voyant  à ce  mot  ce  qui  concerne  l’art  du  cordier,  notre  inten- 
tion a été  de  faire  comprendre  que  nous  n’entendiona  pu 
envisager  ce  mot  sous  tous  les  aspects  qu’il  présente , mais  seu- 
lement sous  le  rapport  de  l’industrie  du  cordier. 

Parmi  les  substances  filamenteuses  servant  à la  confection  de? 
cordages , le  chanvre  tient  certainement  le  premier  rang  : on 
fait,  il  est  vrai , des  cordes  de  lin  , de  coton , de  soie;  on  en  fait 
avec  le  phormion  tenax,  avec  l’agave,  l’aloès,  etc.  ; mais 
nous  ne  nous  occuperons  que  de  celles  faites  avec  le  chanvre  r 
la  fabrication  est  toujours  à peu  près  la  même , quelle  que  soit 
la  matière  première  employée.  En  parlant  de  l’art  du  cordierr 
nous  supposons  la  matière  première  remise  en  ses  mains  toute? 
préparée  à recevoir  son  travail. 

Le  premier  soin  du  cordier  est  le  choix  du  chanvre,  et  il  doit 
savoir  discerner  si,  indépendammentde  sa  bonne  ou  de  sa  mais- 
vaise  nature , il  a reçu  toutes  les  manipulations  qui  ont  Ai 
l’amener  de  l’état  brut  à l’état  de  filasse  : les  chanvres  de  Russie 
sont  en  grande  renommée,  mais  notre  France  nous  en  fournit 
qui  peuvent  soutenir  la  comparaison , surtout  s’ils  ont  été  con- 
venablement préparés  par  des  agriculteurs  habiles.  Les  villes  de: 
France  qui  produisent  le  chanvre  le  mieux  préparé  , sont  Kai— 
v.  I 
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•erberg  dans  le  Haut-Rliin , où  ont  été  importées , par  les  soins 
de  Yctter,  enlevé  trop  tôt  à l'industrie , les  mécaniques  écos- 
saises; Mulhouse , Ragueneau  , Rennes,  Angers,  Poitiers,  et 
quelques  autres.  Le  petit  cordier  prend  le  chanvre  en  peignons 
et  le  convertit  eji  fcprdç , en  lui  faisant  subir  les  manipulations 
dont  mous  donneras  ttn  apej'çli  ; datts  les  grands  ateliers,  le  chan- 
vre arrive  déjà  converti  en  fils  plus  ou  moins  forts , selon  la 
destination  de  ces  fils.  Ces  fils  se  nomment  caret. 

Le  chanvre  de  première  qualité , affiné  , espadonné  , peigné 
convenablement,  ne  doit  faire  essuyer  qu’une  perte  de  3 ou 
4 p.  100  lors  de  la  filature.  La  deuxième  qualité  fait  éprouver 
un  déchet  plus  considérable,  qui  va  de  8 à 10  p.  100. 

Des  outils  simples  et  peu  nombreux  sont  nécessaires  pour  la 
conversion  des  peignons  en  fil  de  carret;  ils  consistent  en  une 
espèce  de  rouet  faisant  mouvoir  plusieurs  crochets  coudés  ; en 
râteliers  destinés  à supporter  les  fils  dans  leur  longueur,  et  enfin 
en  un  ddvidoir  qui  reçoit  les  bobines  sur  lesquelles  les  fils  s’em- 
pelotonnent  au  fur  et  à mesure  qu’ils  sont  fabriqués. 

L’atelier  est  souvent  choisi  en  plein  air,  le  long  d’un  mur  de 
jardin  ou  dans  un  fossé  , et  en  général  dans  tous  les  lieux  qui 
offrent  un  terrain  uni , long,  6cc , et  abrité  le  plus  possible  con- 
tre les  venta  ot  la  poussière. 

Le  cordier  prend  un  peignon  de  chanvre  proportionné  avec 
la  longueur  et  la  grosseur  du  fil  qu’il  doit  produire  ; la  lon- 
gueur est  déterminée  par  celle  de  l’atelier,  la  grosseur  par  la 
destination  du  fil  ; l’hnbitude  seule  peut  mettre  à même  d’éva- 
luer ainsi  ce  qu’il  convient  de  prendre  de  filasse.  11  attache  ce 
peignon  à sa  ceinture  , afin  d’avoir  les  deux  mains  libres  dans 
l’opération  de  filer.  Il  attache  alors  sa  filasse  après  l’un  des 
crochets  qui  sont  mis  en  mouvement  rotatif  par  le  rouet , qui 
est  iui-iuèjue  tourné  par  un  aide.  Le  cordier,  après  avoir  ac- 
croché sou  chanvre  , fait  quelques  pas  en  arrière  , en  fournis- 
sait au  fil  q»i  commence  la  quantité  défilasse  nécessaire.  Ce- 
pendant ce  bout  de  fil , tortillé  par  le  mouvement  giratoire  du 
crochet , se  forme  tout-â-fait;  alors  le  cordier  le  serre  dans  un 
morceau  de  drap  ou  d’autre  étoffe  en  laine , qu  il  nomme  pau- 
melle ; il  le  tire  à lui , et  eu  le  serrant  de  la  sorte , il  borne  l'ac- 
tion .il  u tortillement  à la  partie  déjà  filée.  Tandis  qu’il  tient  le 
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fil  serré  dans  la  paumelle  , il  étire  avec  l’autre  main  , passée 
derrière  celle  qui  tient  la  paumelle  , du  nouveau  chanvre  du 
peignon  ; il  l’égalise  en  quantité , toujours  en  faisant  des  pas  à 
reculons,  et  ouvrant  la  paumelle,  il  cesse  de  s’opposer  au  mou- 
vement de  torsion  , qui  se  communique  de  suite  à cette  nou- 
velle longueur  préparée;  il  porte  la  paumelle  une  tlemi-hrasse 
plus  loin  , où  elle  remplit  de  nouveau  son  office , en  tendant  le 
fil  et  arrêtant  l’effort  de  la  torsion  ) il  tire  alors  de  nouveau  du 
chanvre  de  son  pcignon  , et  ainsi  de  suite , toujours  en  recu- 
lant. Arrivé  contre  un  râtelier,  il  fait  un  détour,  passe  son  fil 
entre  les  dents  de  ce  râtelier,  et  poursuit  sa  marche  A reculons. 
Ces  râteliers  sont  posés  de  distance  en  distance,  pour  supporter 
le  fil  et  empêcher  que , vu  sa  grande  longueur,  il  ne  louche  k 
terre,  et  ne  se  salisse  dans  la  boue  ou  dans  la  poussière.  Lors- 
que ce  fil  est  confectionné  , il  l’empelotonne  sur  une  bobine  , 
et  réserve  un  bout  non  retors , qui  servira  à joindre  k ce  pre- 
mier fil  le  nouveau  fil  qui  sera  filé. 

Mais  ce  n’est  pas  par  un  seul  homme  que  sc  fait  ordinaire- 
ment le  travail  : il  y aurait  trop  de  temps  perdu  en  retoursinu- 
tiles.  La  force  d’un  enfant  est  suffisante  pour  tourner  cinq  ou 
six  crochets;  un  homme  appliqué  à la  manivelle  peut  faire 
tourner  onze  ou  douze  crochets , et  c’est  assez  ordinairement  ce 
nombre  qui  est  adopté.  Alors  des  filenrs  , en  nombre  égal 
â celui  des  crochets,  sont  simultanément  employés,  et,  pour 
ne  point  se  gêner  les  uns  les  autres  , ils  attachent  leur  chanvre 
après  les  crochets,  les  uns  après  les  autres  : le  premier  étant 
éloigné  du  rouet  de  deux  ou  trois  brasses  , le  second  atta- 
che son  chanvre;  le  troisième  vient  ensuite  lorsque  le  deuxième' 
a fait  .quelque  pas , et  ainsi  de  suite  jusqu’au  dernier.  Quand 
celui  qui  est  parti  le  premier  a fini  et  cmpelotonné  son  fil , ar- 
rive celui  qui  est  parti  immédiatement  après  ; il  réunit  son  fil  â 
celui  du  voisin , en  tordant  ensemble  les  deux  bouts  laissés 
éihanvrés,  et  recommence  immédiatement  un  nouveau  fil;  le 
second  fileur,  après  l’empelotonnnge,  attache  son  (il  A celui  du 
troisième,  et  recommence  aussi  son  fil,  et  ainsi  de  suite;  il  ne  se 
trouve  alors  auclm  temps  perdu.  An  fur  et  â mesure  que  les  pe- 
lotons sont  faits,  on  les  enlève  de  dessus  le  dévidoir  pour  les* 
porter  dans  le  dépôt.  Celui  qui  est  chargé  de  l’empelotonnage 
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doit  serrer  son  fil  dans  une  livarde;  on  nomme  ainsi  une  poi- 
gnée de  chanvre  qu’il  tient  dans  la  main,  et  au  milieu  de  la- 
quelle passe  le  fil , afin  d'en  rabattre  le  velu  et  de  faire  perdre 
au  fil  le  trop  de  torsion  qu’il  pourra  avoir  reçu  pendant  que  le 
fileur  le  faisait.  Comme  le  fil  doit  être  très  sec  lorsqu’on  le  met 
en  magasin, .il  faut  avoir  soin , si  on  l’a  mouillé  en  filant,  de  le 
laisser  sécher  au  soleil  avant  de  l’emmagasiuer,  car  alors  il  se 
pourrirait  dans  le  cœur  des  pelotons;  en  général,  le  carret  doit 
trc  filé  à sec. 

On  reconnaît  qu’un  fil  est  bien  confectionné  lorsqu’il  est  égal 
partout , qu’il  est  lisse  et  que  le  velu  est  bien  rentré  ; qu’il  ne 
s’y  rencontre  pas  de  grosseur  d’étoupe  ; lorsqu’il  est  souple , 
soyeux,  fort,  peu  tordu.  Le  degré  de  torsion  convenable  pour  la 
fabrication  des  cordes  est  lorsque  le  fil  rompra  plutôt  que  de 
s’efliloquer.  Lorsque  cette  condition  est  acquise , toute  torsion 
en  plus  sera  fort  nuisible  dans  la  fabrication  des  cordages , 
parce  qu’il  faut  compter  que  le  fil  se  tordra  davantage  pendant 
la  formation  des  aussières , et  que,  passé  le  degré  de  torsion  que 
nous  venons  d’indiquer,  le  fil  perd  de  sa  force. 

Un  bon  fileur  fait  par  jour  de  30  à 35  kilog.  de  caret. 

Le  fil  peut  être,  immédiatement  après  sa  fabrication,  converti 
en  cordes  ; mais  il  vaut  mieux  cependant  le  garder  quelque 
temps  à l’état  de  fil  avant  de  l’employer  ; la  raison  qu’on  en 
donne  c’est  qu’après  un  certain  temps  le  fil  perd  la  force  qu’il 
opposait  à la  torsion  ; en  effet,  détordez  un  fil  fait  récemment , 
vous  humnenez  à l’état  de  filasse  unie  ; faites  la  même  opéra- 
tion sur  unTd  anciennement  fabriqué , la  filasse  sera  toujours 
ondùlée  : elle  a pris  son  pli. 

Après  la  filature  vient  l’opération  de  l’assemblage  des  fils 
entre  eux , qui  s’exprime  par  le  mot  commettage.  Le  plus  sim- 
ple commettage  est  celui  de  deux  fils  ; il  résulte  de  leur  assem- 
blage une  ficeHc  qu’on  nomme  bitord , l’assemblage  de  trois 
fils  produit  le  merlin.  Nous  ne  saurions  d’ailleurs  faire  une  dis- 
tinction des  noms  employés  dans  l’art  du  cordier  pour  désigner 
les  objets.  Il  règne  une  grande  confusion  dans  le  langage  techni- 
que de  cette  profession , les  termes  étant  extraits  des  divers 
patois  parlés  dans  les  provinces  où  se  trouvent  situées  les  cor- 
deries.  On  désigne  sous  le  nom  d’ aussières  les  fils  composés  de 
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plusieurs  fils , mais  de  premier  commettage  ; ainsi  le  bitord , le 
merlin  sont  des  aussières  ; on  nomme  torons  l’assemblage  des 
aussières  qui  entrent  dans  la  composition  d’un  cordage';  ainsi,  si 
nous  supposons  une  corde  faite  de  neuf  fils , on  réunira  les  fils 
trois  par  trois,  et  l’on  fera  de  la  sorte  trois  merlinS  ; ces  mcrlins 
deviendront  torons  lorsqu’ils  seront  commis  ensemble  pour 
composer  la  corde , qui  aura  alors  trois  torons.  Cependant  ce 
mot  ne  doit  s’appliquer  qu’à  une  réunion  de  plusieurs  fils  tor- 
dus dès  l’abord  ensemble  et  par  une  seule  opération.  Les  grelins 
sont  des  cordes  composées  avec  d'autres  cordes  ; les  grelins  com- 
posés de  grelins  sont  nommés  sur-grelins. 

Il  ne  faut  point  perdre  de  vue  dans  la  fabrication  des  cor- 
dages que  le  trop  de  torsion  ôte  de  la  force  , et  que  cependant 
il  faut  une  torsion  suffisante  pour  que  l’enchevêtrement  des  fi- 
lamens  soit  parfait,  et  que  la  corde  ne  puisse  être  rompue  par  ' 
leur  désunion  , mais  bien  par  leur  rupture.  Si  donc  on  com- 
pose une  ficelle  de  deux  fils,  on  conçoit  qu’il  faudra  une  tor- 
sion considérable  pour  obtenir,  sur  un  espace  donné,  un  déci- 
mètre , par  exemple , un  certain  nombre  de  révolutions , que 
nous  supposerons  être  trente , chaque  fil  en  faisant  quinze.  Si 
on  commet  ensemble  trois  fils  au  même  degré  de  torsion  , ces 
trois  fils , dans  le  même  espace , ne  feront  chacun  que  dix  ré- 
volutions ; on  aura  le  même  degré  de  torsion , et  les  fils  seront 
d’un  tiers  moins  tordus.  Si  on  a mis  encore  un  plus  grand  nom- 
bre de  fils , chacun  de  ces  fils , dans  le  même  espace,  fera  un 
nombre  de  révolutions  de  plus  en  plus  réduit.  Or  cette  obser- 
vation est  très  importante  dans  la  composition  des  gros  corda- 
ges ; comme  on  les  tord  de  nouveau  en  commettant  les  torons 
entre  eux , il  est  très  important  que  ces  torons  soient  composés 
d’un  grand  nombre  de  fils,  afin  que  leurs  fils  se  trouvant  peu 
tordus  puissent  supporter  plus  facilement  la  haute  pression 
qu’ils  auront  à éprouver  lors  du  dernier  commettage. 

Le  cordier  doit  faire  attention  , en  établissant  ses  fils  pour  le 
commettage , que  cette  opération  raccourcit  ces  fils  en  propor- 
tion de  la  torsion  qu’ils  subissent  ; ce  raccourcissement  sert  de 
règle-pour  le  degré  de  torsion  à donner;  la  mesure  qui  paraî- 
trait être  la  plus  convenable  serait  le  cinquième  de  la  longueur 
totale  ; mais  cette  règle  n’est  jamais  suivie,  et  les  cordiers  arrl- 

J ■ 


9 


9 


Digitized  by  Google 


6 FABRICATION  DES  CORDES, 

vent  au  quart  et  même  au  tiers;  aussi  les  fils  sont-ils  alors,  rela- 
tivement à la  force,  bien  moins  satisfa  isatis  qu'ils  devraient  être  ; 
il  est  vrai  qu’alors  ils  gagnent  du  côté  de  l’apparence  , et  sou* 
vent  on  sacrifie  à des  dehors  attrayans  des  qualités  plus  solides. 
Lorsqu’ilne  s’agit  que  d’une  aussière,  le  raccourcissement  peut 
être  déterminé  exactement  ; car,  au  moyen  du  détortillement , 
fait  à l’aide  d’un  poids , on  peut  ramener  cette  aussière  à la 
longueur  voulue , si  une  trop  grande  torsion  a fait  |>asser  le 
degré  exigé.  11  n’en  est  pas  de  même  s’il  s’agit  d’un  cordage 
composé  ; car  alors  le  cordage  seulement  se  détord , mais  les 
torons  gardent  leur  excès  de  torsion  ; il  faut  donc  calculer  le 
raccourcissement  final  dès  le  commencement  de  l’opération. 
L’usage  est  de  partager  ce  raccourcissement  par  tiers.  Ainsi , sur 
un  cordage  de  six  mètres , le  raccourcissement  total , étant  d’un 
cinquième,  serait  un  mètredeuxdécimètres.Ceciiiquièmeserait 
ainsi  répartir  raccourcissement  des  torons  O" ,8,  raccourcisse- 
ment du  cordage  0n‘*4. 

Passé  quatre  torons , il  se  forme  au  milieu  d’un  cordage  un 
vide  qu’il  s’agit  de  remplir.  Il  semblerait  rationnel  de  remplir 
par  une  corde.ce  vide,  qui  va  toujours  en  s’agrandissant;  suivant 
que  le  nombre  des  torons  est  plus  considérable.  La  force  de 
cette  corde  serait  ajoutée  à celle  des  torons;  l’usage  n’est  point 
d’en  agir  ainsi  : on  remplit  ce  vide  avec  des  fils  placés  les  uns 
à côté  des  autres  , et  non  tordus.  On  donne  à cet  assemblage  le 
nom  de  mèche.  Cette  mèche  est  calculée , relativement  à sa 
longueur,  sur  la  longueur  finale  de  la  corde , et  cela  doit  être 
ainsi , puisque  les  fils  qui  la  composent , ne  devant  point  être 
tordus,  ne  sont  sujets  à aucun  raccourcissement.  Il  parait  que  la 
force  du  cordage  doit  être  estimée  seulement  d’après  celle  de  ses 
torons , caria  mèche  n’apporte  pas  une  grande  résistance,  ce  qui 
fait  qu’il  serait  pemt-être  plus  convenable  d’y  substituer  une 
corde,  dont  la  force  propre  serait  à ajouter  à celle  des  torons; 
mais  encore  ici  on  fait  un  sacrifice  de  la  solidité  aux  belles  appa- 
rences : un  cordage  dont  la  mèche  serait  une  corde  serait  irré- 
gulier sur  sa  circonférence  extérieure. 

Il  semblerait,,  d’après  ce  que  nous  venons  de  dire,  que,  dans 
toute  construction  de  cordes , on  ne  devrait  jamais  faire  entrer 
gue  trois  torons , sauf  à donner  à ces  torons  une  grosseur  suffi- 
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santé  pour  produire,  par  leur  commettage  , le  diamètre  voulu. 
Par  ce  moyeu  , on  ne  serait  point  contraint  à avoir  recouis  aux 
mèches,  qui  dépensent  beaucoup  de  fds,  et  u’augmentent  pas 
sensiblement  la  force  du  cordage  ; mais  il  n’en  est  pas  ainsi  s 
une  règle  , déduite  de  l'expérience , prouve  qu’une  corde  croit 
en  force  au  fur  et  à mesure  que  le  nombre  de  ses  torons  est 
plus  considérable,  même  en  n’y  mettant  point  de  mèche.  Si  une 
corde  est  composée  de  douze  fils , commis  en  deux  torons  de  six 


fils  chaque  , elle  portera  4ü4  kil. 

Si  clic  est  composée  de  trois  torons  de  quatre  , 

fils  chaque,  elle  portera  414 

• Si  elle  est  composée  de  quatre  torons  de  trois 
fils , elle  portera  424 

Si  enfin  elle  est  composée  de  six  torons  de  deux 
fils , elle  portera  449 


1 • 

Ainsi  ces  douze  fils,  selon  leur  commettage,  pourront  porter 

45  kilog.  de  plus , ce  qui  est  une  différence  énorme  , et  d’ail- 
leurs les  cordes  à plusieurs  torons  sont  beaucoup  plus  unies  sur 
la  surface,  et  d’un  aspect  plus  flatteur. 

Quant  à l’estimation  de  la  quantité  de  fils  qui  doit  être  em- 
ployée pour  produire  un  cordage  d’une  grosseur  donnée , elle 
est  facile  il  faire  , puisque  la  grosseur  du  fil  de  caret  est  déter- 
minée ainsi  qu’il  suit:  pour-  les  gros  câbles,  grosseur  du  fil, 
diamètre  2 à 3 millimètres,  quelquefois  0,0033. 

Pour  les  cordages  moyens,  grelins,  commandes,  etc. , diamètre 
de  O™, 0018  à 0™, 0023. 

Les  cordages  non  goudronnés  sont  dits  cordes  blanches,  ceux 
goudronnés  sont  nommés  cordes  noires.  On  goudronne  les  cor- 
des, non  pour  leur  donner  de  la  force,  cette  préparation  leur  en 
ôte,  mais  pour  les  conserver,  et  surtout  pour  les  garantir  de  l’hu- 
midité. Un  cordage  en  blanc  est  dans  le  maximum  de  sa  force  : 
un  cordage  mouillé  est  dans  le  minimum  de  cette  force  ; le  cor- 
dage, dans  cet  état,  perd  un  tiers  de  sa  force  totale  ; on  sacrifie  un 
peu  de  la  résistance,  afin  de  maintenir  une  résistance  invariable. 
Les  cordages  destinés  à la  navigation  ont  particulièrement  besoin 
de  cette  préparation , puisque  l’iustaut  où  ils  supportent  de  plus 
viuli  us  efforts  est  celui  où  ils  sont  immergés,  et,  par  conséquent, 
- • ,:i.  • ••  j 1:  -i  "t  ro  ; • ieta 


Soit  (iy  fig.  1",  une  chaudière  en  cuivre  dans  laquelle  on  met 
du  goudron  : ce  goudron  est  tout  simplement  celui  du  com- 
merce ; on  ne  lui  fait  subir  aucune  préparation  ni  épuration. 
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où  ils  auraient  perdu  un  tiers  de  leur  force , s’ils  étaient  restés 
cordages  blancs. 

Il  y a deux  manières  de  goudronner  : 1®  en  fil  ; 2°  en  corde. 
Cette  dernière  est  moins  souvent  mise  en  pratique  que  la  pre- 
mière, parce  qu’il  n’y  a,  en  l’employant,  que  la  superficie  de  la 
corde  de  garantie  contre  l’humidité;  ou  goudronne  donc  le 
caret  avec  le  commettage.  Nous  devons  donner  ici  une  descrip- 
tion détaillée  de  la  chaudière  à goudronner  et  de  ses  accessoires; 
cette  description  expliquera  assez  comment  on  rend  cette  opéra- 
tion facile. 
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Cette  chaudière  a est  renfermée  dans  une  autre  plus  grande  b , 
dans  laquelle  on  introduit  de  l’eau  par  le  goulau  c , renforcé, 
parle  haut,  par  une  collerette  sur  laquelle  un  chapeau,  fait  d’une 
planche  de  métal , est  fixé  au  moyen  de  boulons  traversant  la 
collerette,  d embranclrement  du  double  tube  c : il  est  Gxé  sur 
la  chaudière  au  moyen  d’une  collerette  attachée  avec  des  rivurcs, 
et  recouvre  un  trou  fait  à cette  chaudière.  Ce  trou  sert  à livrer 
issue  à la  vapeur  de  l’eau,  qui  peut  alors  passer  dans  le  tube  r, 
et  environner  de  toutes  parts  le  tube  intérieur  ; on  voit  en y'une 
cheville  qui , étant  ôtée , sert  à livrer  passage  à la  vapeur,  lors- 
qu’on peut  craindre  une  tension  trop  considérable,  g est  le 
foyer  ; en  dessous  est  le  cendrier  h , séparé  du  foyer  par  une 
grille,  i est  une  chape  qui  peut,  ainsi  qu’on  le  voit  dans  la  fi- 
gure qui  représente  cette  chape  vue  de  côté,  contenir  plusieurs 
poulies,  si  l’on  veut  goudronner  plusieurs  fils  à la  fois,  j est  une 
traverse  percée  au  milieu  de  sa  longueur,  et  livrant  passage  k 
la  tige  delà  chape i;  cette  tige  est  percée  de  trous,  dans  l’un 
desquels  on  passe  une  cheville  a,  fig.  2.  Cette  cheville  , en  ap- 
puyant sur  la  traverse  j , sert  soutenir  la  chape  au  degré  d’é- 
lévation convenable,  k est  un  rouleau  sur  lequel  passe  le  fil  en 
sortant  de  la  chaudière. 

Mainteuant  voici  la  marche  que  suit  le  fil.  • 
l est  une  bobine  sur  laquelle  est  empelotonné  le  fil  à gou- 
dronner; cette  bobine  est  ici  rapprochée  de  la  chaudière;  mais 
on  conçoit  qu’elle  eu  peut  être  très  éloignée,  m,  ni  sont  des 
poulies  fixées  au  plafond  ; n est  le  fil.  Si  l’on  suit  sa  marche , on 
verra  qu’après  avoir  passé  sur  la  poulie  de  la  chape  i et  sur  le 
rouleau  k il  s’engage  dans  le  tube  double  e , puis  dans  une 
gouttière  o,  d’où  il  sort  pour  aller  s’enipelotonner  sur  le  rouet 
p , mu  par  une  manivelle.  Mais  le  fil , en  sortant  de  la  chau- 
dière, entraîne  avec  lui  beaucoup  plus  de  goudron  qu’il  ne 
faut.  Pour  qu’il  puisse  de  lui-même  perdre  cet  excès , on  a 
multiplié  les  frottemens  sur  son  passage , et  on  a maintenu  la 
température  élevée  , afin  que  le  goudron  fût  toujours  assez  li- 
quide pour  être  extrait,  et  que  cet  excédant  put  retourner  dans 
la  chaudière.  Le  fil  arrive  encore  chaud  sur  le  rouleau  k , où 
il  commence  à répandre  une  partie  du  goudron  qu’il  a entraîné. 
A cet  endroit  il  rencontre  une  corde  de  crin  qu’il  ne  tarde  pas  à 
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envelopper  en  décrivant  une  hélice  alongéc , et  pendant  tout 
son  trajet  dans  le  tube  e,  tenu  fort  chaud  par  la  vapeur  de  l’eau 
du  bain-marie,  et  dans  la  gouttière  o qui  est  moins  chaude  , il 
se  trouve  sans  cesse  en. contact  avec  la  corde  de  crin,  il  lui  cède 
tout  son  goudron  surabondant  ; de  cette  sorte , il  arrive  6ur  le 
rouet  p dans  un  état  convenable  ; mais  ce  rouet  doit  être  plus 
éloigné  que  nous  ne  l’avons  représenté  dans  la  figure,  afin  que 
le  fil  ait  le  temps,  en  passant  dans  l’air  froid  , de  se  refroidir 
assex  pour  que  le  goudron  ne  s’attache  plus  fortement  lors  de 
l’cnvidage;  sans  cela  il  ne  serait  plus  possible  de  dévider  ce  fil. 
Quand  ou  n’a  pas  cet  appareil , on  essuie  le  fil  au  fur  et  à mesure 
qu'il  sort  de  la  chaudière,  eu  le  faisant  passer  par  une  livarde 
qu’un  enfant  serre  dans  la  main  , et  qu’il  reuouvelie  de  temps 
en  temps. 

Le  bain-marie  de  la  cliaudière  doit  être  maintenu  à un  degré 
un  peu  supérieur  à celui  de  l’eau  bouillante. 

Nous  n’avons  point  donné  d’échelle  pour  cette  chaudière, 
dont  la  grandeur  est  proportionnée  aux  ]>esoins. 

Lorsqu’il  s’agit  de  tordre  des  câbles,  il  devient  nécessaire  de 
déployer  une  grande  force  , et  peut-être  scra-t-on  bien  aise  de 
retrouver  ici  le  modèle  d’un  chariot  très  simple  employé  dans 
les  corde  ries  d’Auzin  , qui  nous  ont  déjà  fourni  le  modèle  de 
chaudière  que  nous  venons  de  donner. 

* fexmCATIO!»  DES  FIGURES  3 ET  4. 

fiC.CG,  grand  cadre  solidement  assemblé  et  boulonné , ayant 
environ  vingt-deux  décimètres  de  longueur  sur  sept  décimètres 
et  demi  environ  de  largeur.  Ce  cadre  est  supporté  à huit  déci- 
mètres environ  de  terre  , pris  eu  dessous  de  sou  épaisseur,  par 
trois  roues  RRR. 

A,  arbre  vertical, maintenu  par  le  bas  par  la  crapaudine  B,  et 
par  le  haut  par  des  coussinets. 

5 , roue  d’engrenage  supportée  pat  l'arbre  A , qui  porte , en 
outre,  une  poulie  d’impulsion  P. 

T,  pignon  engrenant  avec  la  roue  S,  et  donnant  nn  mouve- 
ment <le  rotation  rapide  à un  arbre  horizontal  portant  le  vo- 
lant U,  çt  onsuile  le  crochet  V,  après  lequel  on  fixe  les  ausaèret 

op  le?  torons  qn’op  veut  câbler. 

* * • • 

* 


Di 
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F,  corde  fixée  par 
un  bout  après  un 
point  solide,  et  qui  , 
ayant  fait  un  tour 
sur  la  poulie  P,  por- 
te son  autre  bout 
un  brancard  G où 
l’on  attelle  un  che- 
val. 

D,  timon  traversé 
par  un  palonnier  a- 
près  lequel  se  met- 
tent deux  honnnes 
qui  dirigent  le  cha- 
riot. Nous  donnons 
ce  dessin  tel  qu’il 
nous  est  fourni,  par- 
ce qu’il  est  simple  et 
qu’il  pourra  servir  à 
diriger  les  constr  uc- 
teurs dans  rétablis- 
sement de  machines 
i*  analogues;  mais  il  y 
' a nécessaireincntunc 

erreur  dans  le  mode 
d’action.  La  corde  F 
ne  doit  point  tenir 
à un  point  fixe,  mais 
bien  i un  poids  mo- 
bile, autrement  l’ef- 
fort du  clieval  et  ce- 
lui des  hommes  tendraient  à éloigner  le  chariot  a mesure 
que  la  torsion  aurait  lieu , et  alors  nous  ne  concevons  pas  com  ^ 
ment  s’opérerait  le  raccourcisscirfent  qui  a lieu  lors  du  commet 
tage,  à moins,  comme  cela  esL  probable^  qu’il  ail  lieu  aux  dépens 
des  tourets  qui  portent  les  torons.  D.m»  ce  cas,  1 action,  s IXpi- 
queï  mais  alors  les  tourets  doivent  être  chargés  a une  qttahthe 
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de  fil  en  plus»  calculée  sur  le  raccourcissement  du  câble  pendant 

l'opération.  r 

t Parmi  les  cordiers  qui  se  sorjt  distingués  à la  dernière  expo- 
sition, nous  devons  citer  M.  Brunot,  quai  de  Passy,  30,  à Paris, 
qui  a obtenu  une  médaille  de  bronze  pour  ses  belles  cordes  sans 
fin,  dont  l’épissure  était  si  parfaitement  faite  qu’il  était  impos- 
sible aux  cordiers  eux-mémes  de  la  reconnaître.  On  a admiré 
ses  cordes  en  chanvre  de  Champagne , dont  une  était  composée 
de  9,000  fils,  distribués  en  neuf  torons,  et  une  autre  de  six  cou- 
leurs , composée  de  six  torons  renfermant  312  fils  chacun. 
M.  Cappy,  de  Meaux  ( Scine-et-Mamc  ) , qui  avait  exposé  des 
grelins  en  chanvrè  de  Champagne  lr*  qualité  ; M.  Joly,  de 
Saint-Servan  ( Ille-et- Vilaine );  M.  Lucas,  de  Versailles,  qui  a 
exposé  des  cordes  parfaitement  tressées  en  chanvre  d’Angers  ; 
M.  Bouchon , de  Bergerac  ( Dordogne  ) , qui  a fait  des  cordes 
avec  du  chanvre  qui  n’a  pas  subi  l’opération  du  rouissage.  La 
Société  des  sciences  de  Périgueux  a 'constaté  qu’en  suivant  les 
procédés  de  ce  fabricant , le  gluten  muqueux  et  extractif  du 
clianvre  est  parfaitement  décomposé  et  dissous  ; que  les  fibres 
sont  mieux  séparées,  et,  par  conséquent,  plus  fines;  que  le  sa- 
rançage  est  exempt  de  poussière,  qu’il  peut  avoir  lieu  dans  un 
endroit  clos  et  sans  inconvénient  pour  la  santé  du  peigneur, 
qu’il  en  résulte  moins  d’étoupes,  que  le  fil  des  brins  de  clianvre 
ainsi  préparé  est  plus  égal , qu’il  est  aussi  plus  fort , enfin  que 
la  préparation  est  facile  et  peut  s’exécuter  partout  par  des  fem- 
mes et  des  enfans. 

Dans  certaines  circonstances,  les  câbles  plats  sont,  dans  l’usage, 
infiniment  supérieurs  aux  cables  ronds,  principalement  dans  les 
travaux  d’extraction  du  minerai.  L’idée  de  se  servir  de  cette 
espèce  de  cordage  n’est  point  nouvelle  ; on  l’a  long-temps  prè- 
•cliée  avant  que  la  pratique  ait  consenti  à l’adopter.  Dans  son 
Traité  delà  cohérence  des  corps  solides , Muscbenbroech  avait 
annoncé  que  les  cordes  commises  en  nattes , à nombre  égal  de 
torons  et  de  fils , devaient  l’emporter  sur  les  cordes  rondes  ; et 
dès  1800 , le  savant  O’Reilly  avait  proposé  l’emploi  de  ces  cor- 
dages pour  l’exploitation  des  mines  ; mais  on  n’avait  point  écouté 
ses  sages  conseils  ; il  a fallu  que  les  Anglais  en  eussent  fait  usage; 
il  a fallu  l’évidence  physique  et  la  comparaison  , pour  que  ce 
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mode  plus  avantageux  soit  adopté  chez  nous.  En  1820,  ils  furent 
essayés  au  puits  de  la  trancliée  des  mines  de  Montjean  , entre 
Angers  et  Nantes , et  les  avantages  en  furent  tellement  faciles  à 
constater,  que  les  câbles  ronds  furent  aussitôt  rejetés.  Bientôt , 
de  proche  en  proche,  l’évidence  combattit  la  routine,  et  main- 
tenant il  est  peu  d’endroits  où  l’ancienne  méthode  ait  conservé 
des  partisans.  Il  convient  donc  de  dire  un  mot  sur  la  fabrication 
de  ces  cordages.  ( /^.  Cable.  ) 

Le  câble  plat  se  compose  ordinairement  de  quatre  câbles 
ronds  juxta-posés,  cousus  ensemble  avec  une  ficelle  les  traver- 
sant tous  quatre  en  zigzag.  C’est  dans  cette  couture  que  git 
toute  la  difficulté  de  la  fabrication.  On  a inventé,  pour  la  faire 
sûrement  et  promptement , plusieurs  appareils  qui  ont  chacun 
leurs  bonnes  et  mauvaises  qualités  ; ne  pouvant  les  reproduire 
tous,  nous  allons  tâcher  de  reproduire  ce  qui  nous  a paru  de 
plus  avantageux  dans  chacun.  Il  faut  d’abord  faire  un  choix 
entre  deux  méthodes  : l’une  qui  consiste  à coudre  incessam- 
ment , pendant  que  le  câble  est  attiré  par  une  marche  lente  et 
réglée  sur  la  promptitude  de  la  coutiye  ; l’autre  qui  consiste  à 
coudre  de  suite  un  certain  espace  de  cordage  tenu  immobile,  et 
à ne  commencer  à coudre  un  second  espace  que  lorsque  le  pre- 
mier est  retiré  de  l’appareil.  Nous  préférons  ce  dernier  mode, 
parce  qu’il  ne  nécessite  pas  l’emploi  d’autant  de  monde.  On 
peut  se  figurer  un  long  banc  solidement  construit , bien  dressé 
en  dessus,  au  bout  duquel  est  un  treuil  faisant  mouvoir  un 
tambour  sur  lequel  se  roule  le  câble  au  fur  et  à mesure  qu’il 
est  cousu.  Par  le  bout  opposé  à celui  où  se  trouve  le  treuil,  et 
par  conséquent  du  côté  où  commence  l’opération , deux  rebords 
en  fer  dressé  font  saillie  de  chaque  côté.  Ces  deux  rebords  sont 
inclinés  de  manière  à ce  que  les  quatre  ou  six  aussières  qui  doi- 
vent composer  le  câble  puissent  y trouver  place.  Les  fig.  5 et  6 
sont  consacrées  â faire  comprendre  cette  opération  : la  fig.  5 la 
montre  vue  en  dessus  ; elle  est  vue  en  bout , fig.  6. 

au aa  sont  les  quatre  câbles  â coudre  ensemble  , b le  bout  du 
banc  opposé  au  treuil.  On  pose  un  fourneau  plein  de  charbons 
allumés  au-dessous  des  câbles  aaaa  , lorsque  ces  câbles  sont 
goudronnés,  afin  de  les  amollir  avant  leur  entrée  sous  les  rou- 
leaux , et  entre  les  rcBords  cc  dont  il  va  être  parlé  ; quand  les 
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i ~'r  - s,‘  dispense  de  mettre 

.---g  le  fourneau.  Il  estLou 

«ZcA'j  d'observer  aussi  que 

les  câbles  sont  d'abord 
tires  par  des  cbaînes 
a I i°  1 - attachées  sur  le  tam- 

bour du  treuil , jus- 
Jig.  6.  qu'à  ce  qu’il  y en  ait 

■ ' v'  unelongueursuffisante 

/ i’  sss“  1 " de  cousue  pour  attein- 

• ji|j»  y i itpTm]**  * dre  ce  tambour  et  l’en- 

. ~ ~ veiopper.  Souvent  mè- 
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//  \\  tonne  sur  une  hobi- 

\ LJ  > \ \ ne  indépendante  du 
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le  grippent  au  moyen  d’une  pince  plate  du  genre  de  celles  qui 
servent  sur  les  bancs  à firer  ordinaires.  Chaque  fois  qu’il  y a 
une  longueur  de  banc  de  cousue,  ou  remonte  les  chaînes. 

A , le  banc. 

e,  c,  règles  ep  fer  poli  à l’intérieur,  faisantau-dessus  du  bans 
Upe  saillie  égale  au  diamètre  des  cordages  à coudre  ensemble. 
Ces  règles  sont  mobiles;  elles  sont  maintenues  à l'écartement 
voulu,  soit  par  des  boulons  de  pression  g,  soit  par  des  coins 
passés  derrière  ; nous  ayons  interrompu  le  câble  dans  la  tig.  5 , 
pour  laisser  voir  les  coulisses  dans  lesquelles  passent  les  boulons 
de  pression  g.  On  les  écarte  ou  on  les  rapproche  selon  le  nom- 
bre de  câbles  qu’on  veut  réunir.  > ' 

d,  il  y roulefuri  en  Lois  dur  ou  en  fonte  servant  à aligner  les 
çâbles  à coudre. 

e , e , brides,  maintenant  les  rouleaux  ; elles  sont  construites 
4e  manière  â pouvoir  se  liausser  ou  se  baisser  selon  la  grosseur 
des  câbles  qu’on  veut  faire  passer. 

J,  coulisses  pénétrant  le  banc , et  dans  lesquelles  passent  les 
boulons  de  pression. 

, g,  les  mêmes  boulons,  leur  tête  carrée  est  visible;  dans  la 
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fig.  6 elle  est  à demi  noyée  dans  une  feuillure  régnant  le  long 
des  coulisses  f,  eu  dessous  du  banc. 

C’est  ainsi  que  se  construit  l’appareil,  lorsqu’on  veut  coudre 
par  un  mouvement  continu  ; lorsqu’on  veut  coudre  partie  par 
partie , on  se  sert  d’un  autre  appareil , que  nous  devons  aussi 
faire  connaître,  parce  qu’il  fera  bien  comprendre  comment  agis- 
sent les  aiguilles  qui  sont  mues  par  un  mécanisme  à peu  près 
semblable,  et  dans  le  cas  de  couture  contiuue , et  dans  celui  où 
cette  couture  ne  se  fait  que  par  parties. 


l>  est  le  banc. 


c,  d sont  deux  plaques  en  fonte  fixées  sur  le  banc;  celle  c est  à 
demeure,  maintenue  in  variablement  par  les  deux  boulons  à tête 
carrée  c c',  qui  traversent  la  plaque  c et  le  banc  b,  et  sont  fixées  eu 
dessous  par  des  écrous.  La  plaque  d est  également  fixée  par  deux 
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boulons  d’.  d’ ; mais  comme  ces  boulons  passent  dans  des  entailles 
carré-long,  elle  peut  se  mouvoir  <lc  droite  à gauche  eu  glissant 
sous  la  tête  de  ces  boulons.  Ce  mouvement  de  va-et-vient  est 

f • * . 

déterminé  par  la  vis  e.  En  serrant  l’écrou  à levier  J on  force 
la  plaque  d à se  rapprocher  de  la  plaque  c.  Les  plaques  c,  d 
ont  des  rebords  g,  h,  faisant  saillie  à la  hauteur  du  diamètre 
des  cordes , qui  sont  maintenues  dans  la  position  horizontale , 
soit  par  des  rouleaux,  comme  dans  les  fig.  5 cl  C,  d,  d,  soit  par 
une  planche  de  fer  posée  sur  les  rebords  g,  h. 

Indépendamment  de  ces  rebords  g,  h,  ces  deux  plaques  ont 
encore  à leur  extrémité  opposée  citadine  un  autre  rebord  i,  j, 
fait  en  zig-zag  , saillant  au-dessus  du  fond  d'uüe  hauteur  égale 
à Celle  des  rebords  g,  h,  ayant  chacun  trois  entailles  rectangu- 
laires fs,  l,  m et  n,  o,  p,  toutes  d’égale  largeur,  et  dans  les- 
quelles on  peut  alternativement  placer  l'écrou  m,  qui  se  trouve 
dans  la  figure  mise  en  place  dans  l’entaille  ni.  Cest  du  côté  c 
que  se  trouve,  dans  la  prolongation  du  rebord  /,  k,  l,  ni,  le  col- 
lier contre  lequel  appuie  l’éctou  f de  la  vis  e. 

q et  rsont  deux  rouleaux  en _ bois,  maintenus  par  des  étriers 
en  fer,  et  mus  par  les  leviers  s,  t,  et  dont  l'usage  sera  indiqué 
plus  bas.  Quelques  pointes  sont  plantées  sur  ces  rouleaux. 

u est  une  alêne  d’acier,  ronde  et  polie,  entrant  dans  le  bout 
de  la  vis  v,  et  dans  laquelle  elle  est  maintenue  par  une  vis  de 
pression. 

v est  la  vis  d’impulsion  s’engageant  dans  l’écrou  ni.  Il  est 
bon  que  cette  vis  soit  à filet  double,  on  même  triple,  afin  que  sa 
marche  soit  plus  rapide. 

x est  une  manivelle  montée  sur  le  cârré  de  la  vis  v , et  qui 
sert  à la  faire  mouvoir. 

y est  un  rouleau  couvert  d’aspérités,  happant  le  câble  par 
dessous,  et  servant  à le  faire  mouvoir.  On  fait  mouvoir  ce  rou- 
leau à l’aide  de  la  manivelle  z.  Il  est  soutenu  par  deux  étriers 
en  col  de  cygne,  fixés  après  le  champ  du  banc  b. 

Voici  comment  cet  appareil  fonctionne. 

Après  avoir  posé  les  quatre  ou  six  aussiéres,  dont  on  veut  faire 
un  câble,  les  unes  prè?  des  autres,  on  abat  dessus,  les  rouleaux  d, 
fig.  5 et  6,  ou  une  planchedcfer  posée  sur  lcS  rebords  g,  h.-  Fai- 
sant alors  mouvoir  la  manivelle  f,  on  ramène  la  plaque  d vers 
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celle' c,  et  pour  lors  les  câbles  a,  a se  trouvent  pressés  entre  les 
rebords  g,  h.  Dans  cet  état,  serrés  de  quatre^côtés,  ils  ne  peuvent 
plus  vaciller.  C’est  alors  qu’on  fait  mouvoir  la  manivelle  x,  qui 
fait  avancer  l’alène  u jusqu’à  ce  qu’elle  ait  traversé  toutes  les 
aussières.  Cette  alêne  est  graissée  à chaque  fois,  et  comme  elle 
est  poussée  en  tournant,  elle  pénètre  avec  une  grande  facilité , 
parce  qu’elle  est  mue  par  un  mouvement  d’hélice.  Pour  par- 
venir au  câble,  il  faut  qu’elle  passe  dans  la  première  entaille 
ombrée  du  rebord  g,  et  lorsqu’elle  est  passée  outre,  elle  entre 
dans  la  première  entaillç  ombrée  du  rebord  h. 

Ce  trou  étant  fait , on  y fourre  l’aiguille  l>’,  dans  laquelle  est 
passée  une  grosse  ficelle  ou  un  fort  lacet  a’.  On  enlève  alors 
l’écrou  m et  avec  lui  la  vis  v et  l’alène  u,  et  on  le  reporte  de 
droite  à gauche  , on  le  place  dans  l’entaille  n,  rebord  y,  et  en 
tournant  la  manivelle  x on  perce  un  nouveau  trou,  dont  la  di- 
rection forme  angle  avec  celui  précédemment  percé.  Avant  de 
faire  passer  l’aiguille  b par  ce  nouveau  trou,  l’ouvrier  accroche 
le  lacet  apiès  l’une  des  pointes  du  rouleau  r,  ou  se  contente  de 
lui  faire  faire  un  tour  sur  ce  rouleau,  s’il  n’y  a point  de  pointes, 
et  à l’aide  du  levier  s il  fait  tourner  le  rouleau  i ce  qui  sert  à 
faire  tendre  le  lacet  et  à le  serrer  fortement.  Après  avoir  ainsi 
serré,  il  passe  l’aiguille  et  le  lacet  dans  le  second  trou.  Pendant 
qu’il  faisait  cette  opération,  son  vis-à-vis  a enlevé  l’écrou  m , et 
l’a  placé  dans  la  deuxième  entaille  l de  son  reborde,  et  de  suite, 
par  le  mouvement  de  la  vis  v expliqué  plus  haut , il  a percé  un 
troisième  trou  , l’alène  ayant  passé  par  les  deuxièmes  entailles 
des  rebeyds  g : sitôt  le  trou  percé  , et  pendant  qu’il  serre  et  fait 
passer  le  fil  par  le  troisième  trou , sou  vis-à-vis  s’est  emparé  de 
l’écrou  ni,  et  l’a  placé  dans  l’entaille  o du  rebord  y,  et  ainsi* 
de  suite  pour  les  entailles  A et  p. 

Lorsque  ces  six  passages  de  l’aiguille  sont  effectués , on  des- 
serre la  vis  e,  et  à l’aide  du  rouleau^,  mû  par  la  manivelle  z,  on 
fait  avancer  le  câble  d’une  quantité  égale  à ce  qui  vient  d’étre 
cousu  et  de  manière  à ce  que  le  fil  a et  l’aiguille  b se  trouvent  dans 
la  position  qu’ils  occupent  dans  la  fig.  7.  On  serre  de  nouveau 
la  vis  e et  l’on  recommence  à percer  et  à enfiler  comme  nous 
venons  de  le  diçe.  Deux  hommes  peuvent  coudre  par  jour  de 
trente  à trente-cinq  mètres  de  câble , qui  leur  est  payé  sur  le 
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pied  de  biiit  centimes  le  mètre,  ce  qui  porte  leur  journée  à en* 

Viron  cinq  francs  par  homme. 

Au  fur  et  à mesure  que  le  câble  est  cousu  on  l’empelotonne 
tur  un  treuil  ainsi  qu’il  a été  dit  plus  haut.  Ces  câbles  se  rac- 
commodent de  la  même  manière  que  les  ronds  ; on  fait  l'épis- 
sure à chaque  aussière  en  particulier  et  puis  on  les  coud  en- 
semble. En  général  les  aussières  destinées  à être  faufilées  doivent 
étte  commises  à trois  torons  et  être  peu  torses  , afin  qu’elles  ne 
soient  point  aussi  dures  à percer  et  que  l’alène  ne  brise  point 
les  fils,  mais  seulement  les  sépare. 

Dans  ces  derniers  temps , on  a substitué  au  chanvre 
d’autres  matières  filamenteuses  pour  la  fabrication  des  cordes 
(V.  Caste) , M.  Pavy,  à Paris , rue  des  Fossés  Montmartre , 25, 
M.  Lucas,  de  Versailles,  M.  firunot,  que  nous  avons  déjà 
mentionné , ont  fait  des  cordes  avec  le»  fils  de  l’agave  ; ces  fa- 
bricans  $ et  surtout  le  premier , ont  obtenu  des  résultats  très 
brillai».  Le  phormium  lenax  va  être  également  filé  dans  une 
fabrique  qni  s’élève  près  d’Abeville  ; déjà  M.  BarJel  l’emploie 
avec  avantage:  toutes  ces  tentatives,  dont  plusieurs  sont  cou- 
V années  de  succès , permettent  de  croire  que  l’art  du  cordier  est 
A la  vaille  d’éprouver  une  heureuse  révolution. 

*Nous  ne  parlerons  pas  des  cordes  d’écorce , qui  lont  la  ma- 
tière d’utte  industrie  spéciale  ; nous  dirons  seulement  à ce  sujet 
que  des  essais  récehs  ont  prouvé  que  l’écorce  d’accacia  pouvait 
fournir  une  matière  filamenteuse  qui  promet  de  très  bons  ré- 
sultats. On  savait  déjà  que  l’érable,  l’alisier,  le  tilleul  et  quel- 
ques autres  arbres,  fournissent  aussi  une  matière  première  pré- 
cieuse , mais  qni  n’est  point  exploitée , attendu  sa  rareté  , ou 
plutôt  sa  dissémination  , qui  s’oppose  à ce  que  l’on  puisse  ras- 
sembler les  qualités  nécessaires  pour  la  fabrication  en  grand. 

Le  Coton  devait  aussi  attirer  l’attention  des  cordiers.  M.  Sa- 
muel Gréêft , manufacturier  du  Pawtuxet  ( Etats  de  l’Union  ) , a 
fàh  de»  câble*  en  coton.  Ils  ont  été  reconnus  , dit-on  , après 
épcettvé  Ct  dans  toute  circonstance,  être  d’une  durée  supérieure 
à tell*  de  lin  èt  de  chanvre  soumis  aux  mêmes  épreuves.  L au- 
ICtir  affirme  que  ces  câbles  seront  plus  forts,  même  avec  plus  de 
longueur , qu’il»  seront  plus  légers , et  qu’en  conséquence  ils 
JxmrrOttt  être  manœuvres  plus  facilement;  il  suppose  que  l’élâs- 


Digitized  by  GoogI 


; l ; FACTURE.  10 

t ici  te  et  le  ressort'  de  ces  câbles  procurera  de  grands  avan- 
tages pour  préserver  les  vaisseaux  durant  les  grands  coups  de 
vent.  Les  voiles  de  coton,  dit  le  Niles  réguler , du  17  décem- 
bre 1825,  page  ‘244,  auquel  nous  empruntons  ce  renseignement, 
sont  aussi  fortes  qu’aucune  voile  peut  être;  elles  se  fabriquent  â 
Baltimore,  et  deviennent  de  plus  en  pins  en  usage;  nul  doute  que 
les  cordages  de  coton  ne  soient  aussi  bientôt  préférés,  etc,,  etc. 
Nous  donnons  ce  document  sans  y joindre  aucune  observation, 
l'expérience  ne  nous  ayant  pas  permis  d’avoir  un  aris  à cet  égard; 
quant  aux  voiles  de  coton,  c’est  autre  chose,  il  n’y  a pas  de  doute 
à concevoir.  La  fabrique  de  MM.  Brooks  en  a fourni  qui  ont 
fait  des  voyages  de  long  cours  sans  éprouver  d'avaries. 

Le  lin  sert  également  à faire  des  cordes,  et  des  cordes  très  esti- 
mées ; nous  q’avons  rjeii  de  particulier  à noter  sur  cette  indus- 
trie, qui  était  dignement  représentée  â l’exposition  de  1894  g 
les  procédés  de  fabrication  sont  à peu  près  les  mêmes,  et  nous 
devons  d’ailleurs  terminer  cet  article  déjà  long. 

Les  personnes  qui  auraient  l’intention  de  faireune  étude  spéciale 
et  approfondie  de  cette  matière,  peuvent  consulter  la  description 
des  machines  et  procédés  spécifiés  dans  les  br  ev  etsd’i  nvention  dont 
la  durée  est  expirée  i les  Annales  lies  arts  et  manufactures ^ l** 
collection,  t.  1,  p.  257;  t.2,  p.  68;  t.  10,  p.  67  et 84:  t.  15; 
p.  230;  t.  19,  p.  68;  t.  22,  p.  326;  t.  23,  p.  324;  et  2'  série; 
t,  1,  p.  93;  t.  86,  p.  220.  Le  Repertory  cf  arts.,  t.  9,  p.  1;  t.  11; 
p.  217  et  302;  t.  12,  p.  81;  t.  14,  p.  231.  Lt  même  ouvragé  ; 
2'  série,  t.  2,  p.  91;  t.  4 , p.  80;  t.  6 , p.  3;  t.  8 p.  241  ; t.  10, 
p.  401S  L 12,  p.  81  ; t.  13,  p.  289  et  297  et  315;  t.  14,  p;  26; 
t.  15,  p.  206;  t.  18,  p.  266;  etc.,  etc., du  même  ouvrage. 

Les  archives  des  decouvertes  et  inventions , t.  2,  p.  277. 

Le  Bulletin  de  la  société  d’encouragement  pour  l' industrie 
nationale,  t.  17,  p.  337;  id.  t.  28,  p.  235.  ..  On.LiicX. 

FACTURE.  ( Cotnnierce.)  Une  facture  est  l’état  que  doit  pré*- 
«enter  un  marchand  en  livrant  la  marchandise  qu’il  a vendue) 
Toute  facture  doit  contenir,  avec  la  date  de  la  livraison,  le  nom 
de  l’achfctCur,  l’énumération  des  marchandises,  leur  prix,  et 
l'acquit  de  ce  prix  si  elles  ont  été  payées.  Les  numéros  des  et»* 
lis,  les  marquesdes  ballots,  et  toutes  les  indication»  utiles,  sont 
Ordinairement  compris  dans  la  rédaction  de  la  facture,  qui  n’est 

a. 
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pas  une  pièce  aussi  indifférente  que  beaucoup  de  négocians  le 
pensent  communément.  La  simplicité  et  la  netteté  des  factures, 
l’ordre  dans  lequel  les  articles  y sont  énumérés , les  détails 
qu'elles  présentent  contribuent  au  succès  des  affaires , et  l’on 
ne  saurait  y donner  trop  d’attention.  Les  factures  que  l’on  re- 
çoit doivent  être  mises  en  liasse,  par  ordre  de  date,  et  soigneu- 
sement conservées  pendant  un  certain  temps  ; celles  que  l’on 
envoie  sont  transcrites  sur  un  livre  auxiliaire  qu’on  appelle 
facturier , ou  livre  des  factures.  On  peut  même  en  tenir  deux, 
un  pour  les  achats  et  l’antre  pour  les  ventes.  Les  Anglais  et  les 
Américains  du  Nord  excellent  dans  la  rédaction  de  ces  pièces, 
qu’on  pourrait  appeler  les  passeports  des  marchandises,  et  tfui 
évitent  ou  occasionent,  suivant  qu’elles  sont  bien  ou  mal  confec- 
tionnées, des  ennuis , et  souvent  des  pertes  considérables  aux 
négocians.  Blapkjui  aîné.  • 

FAILLITES  ET  BANQUEROUTES.  ( Législation  commer- 
ciale). De  tous  les  évènemens  qui  peuvent  frapper  le  com- 
merce , il  n’en  est  pas  de  plus  grave  , de  plus  funeste  que  la 
faillite.  Désastreuse  dans  ses  résultats,  son  premier  effet  est  de 
porter  , dans  les  affaires  commerciales  , une  perturbation  dont 
on  ne  peut  prévoir  ie  terme  ; aussi  la  faillite  n’est  pas  seulement  , 
un  malheur  privé,  c’est  encore  une  calamité  publique.  A tou- 
tes les  époques  , les  législateurs  ont  cherché  à la  prévenir,  et 
malheureusement,  il  faut  le  dire,  leurs  efforts  ont  toujours 
été  iinpuissans.  Il  y a des  faillites  malheureuses , il  y a des 
faillites  criminelles  qu’on  appelle  banqueroutes  frauduleuses. 
Les  premières  sont  la  suite  de  malheurs  occasionés  par  des  évè- 
nemens imprévus  ou  par  de  fausses  spéculations  ; les  secondes 
sont  presque  toujours  l’effet  de  calculs  préparés  à l’avance  pour 
tromper  plus  sûrement  les  créanciers. 

Parmi  les  anciens  règle  mens  sur  les  faillites,  le  plus  impor- 
tant est  l’ordonnance  de  1673,  observée  jusqu’à  la  promul- 
gation du  Code  de  commerce  , sauf  les  modifications  apportées 
par  quelques  actes  interprétatifs.  Cette  loi  sage,  et  suffisante 
en.  partie  pour  l’époque  où  elle  fut  rendue , ne  laissait  pas 
cependant  que  de  présenter  de  nombreuses  lacunes  et  d’ouvrir 
la  porte  à de  fréquons  abus.  Ainsi  la  contrainte  par  corps  était 
la  seule  garantie  des  créanciers , qui  étaient  forcément  sous  la 
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dépendance  de  leur  débiteur,  resté  maître  de  l'administration 
de  ses  biens  ; il  en  résultait  pour  eux  des  traités  ruineux  et 
le  scandale  donné  par  le  failli,  qui  .libellait  ensuite  le  luxe 
le  plus  ébonté.  Les  lettres  de  répit  ou  de  surséance , ou  les 
jugemens  dits  de  défenses  générales  de  contraindre  le  débiteur, 
venaient  encore  rendre  pire  la  condition  des  créanciers;  c’étai* 
à leurs  frais,  dit  reste,  qu’ils  étaient  tenus  de  prouver  la  fraude; 
et  comme  naturellement  ils  avaient  plus  à cœur  les  intérêts  de 
leur  propriété  que  ceux  de  leur  vengeance,  le  crime  restait  im- 
puni, et,  ainsi  qu’aujourd'bui , rien  n’était  plus  rare  que  l’ap- 
, plic.ilion  des  peines  prononcées  par  la  loi  contre  les  banque- 
routiers frauduleux.  On  sait  que  ces  peines  étaient  sévères.  Les 
banqueroutiers  frauduleux  , c’est-à-dire  , ceux  qui  avaient  di- 
verti leurs  effets  , supposé  de  faux  créanciers  ou  exagéré  les 
créances  véritables  (art.  11,  titre  11  de  l’ordonnance  de  16/3), 
étaient  punis  de  mort,  suivant  l’art.  12  de  cette  même  ordon- 
nance et  la  déclaration  du  1 1 janvier  1716.  Ces  mêmes  peines 
se  retrouvaient  dans  le  placard  de  l’empereur  Cbarles-Quint , 
du  4 octobre  1540,  en  vigueur  dans  les  Pays-Bas  français,  et 
qui  condamnait  en  outre  les  fauteurs  et  complices  des  banque- 
routes frauduleuses  à payer  (^satisfaire  toutes  les  dettes.  Mais 
la  jurisprudence  avait  adouci  la  peine  prononcée,  et  les  ban- 
queroutiers frauduleux  étaient  généralement  condamnés  à l’a- 
mende honorable , au  pilori , au  bannissement  ou  aux  galères 
à temps  ou  à perpétuité , selon  la  gravité  des  circonstances. 
Cependant,  en  1764  , un  notaire  de  Paris,  convaincu  de  ban- 
queroute frauduleuse  et  de  différentes  malversations  dans  l’exer- 
cice de  ses  fonctions  , fut  condamné , par  sentence  du  Châtelet , 
à être  pendu,  et,  préalablement,  à faire  amende  honorable, 
avec  écriteau  devant  et  derrière,  portant  ces  mots:  Notaire, 
banqueroutier  frauduleux. 

Lors  de  la  révolution , tout  fut  bouleversé , les  hommes , les 
propriétés,  et,  au  milieu  de  ce  chaos,  les  faillites  devinrent  un 
moyen  de  fortune  dont  on  ne  prit  même  pas  la  peine  de  dé- 
guiser la  source.  Il  devenait  donc  urgent  de  revoir  l’ancienne 
législation,  et  ce  fut  après  avoir  consulté  toutes  les  notabilités 
et  corporations  commerciales , après  avoir  pris  des  informations 
dans  les  états  voisins , que  le  gouvernement  s’occupa  sérieuse- 
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-ment  de  1»  rédaction  de  nouvelles  dispositions  légales  sur  les 
faillites  et  les  banqueroutes.  On  eberclia  avant  tout  à ne  pas 
être  trop  sévère  pour  le  malhteur,  ni  trop  indulgent  pour  la 
mauvaise  foi  ; on  considéra  le  failli  comme  un  débiteur  dont  les 
comptes  méritaient  un  examen  sévère  , et  qui  se  trouvait  seule- 
ment en  état  de  suspicion  légitime  par  suite  de  la  violation  des 
engagemens  qu’il  avait  contractés  ; partant  de  ce  principe  , il 
fallait  le  protéger,  s’il  était  innocent  ; le  corriger,  s’il  y avait 
ehes  lui  négligence  ou  imprévoyance;  le' flétrir,  /il  y avait 
fraude  ; offrit-  aux  créanciers  des  garanties  réelles  et  des  moyens 
prompts  de  liquidation  , en  même  teriips  que  fournir  au  débi-» 
teur  malheureux  le  moyen  de  conserver  son  honneur  en  per- 
dant sa  fortune.  Tel  était  l'esprit  général  dans  lequel  on  chercha 
à combiner  la  nouvelle  loi; 

' Malheureiisetnent  les  bonnes  intentions  du  législateur  dispa- 
rurent  en  partie  sous  les  dédales  d’une  procédure  que  l'on  crut 
nécessaire  ; la  loi  sur  les  faillites  a été  loin  de  répondre  aux 
- besoins  du  commerce,  et,  nous  devons  l’ajouter,  aux  intérêts  de 
la  société  , si  souvent  froissés  dans  l’impunité  qui  suit  presque 
toujours  les  machinations  criminelles  ourdies  par  Jes  faillis. 

L’ensemble  des  dispositions  Amcernant  les  faillites  embrasse 
trois  grandes  périodes , savoir  : l’administration  des  agens, 
l'administration  des  syndics  provisoires,  et  celle  des  syndics  dé- 
finitifs. Chacun  de  ces  administrateurs  est  sous  la  surveillance 
d’un  juge-commissaire  nommé  dès  l'ouverture  de  la  faillite  , et 
dont  on  retrouve  partout , jusqu’à  la  fin  de  la  procédure , les 
fonctions  et  les  pouvoirs.  Ce  commissaire  est  pris  parmi  les 
membres  du  tribunal  de  commerce. 

Les  agens  sont  les  premiers  administrateurs  de  la  faillite  ; 
leurs  fonctions  ne  sont  exercées  que  pendant  l’apposition- des 
spellés  , et  elles  se  bornent  aux  soins  d’urgence  que  réclament 
les  choses  qu'il  y a lieu  de  conserver  ou  de  vendre , de  peur 
.qu’elles  nè  se  perdent,  aux  mesures  conservatoires  enfin.  La 
confection  du  bilan  est  la  partie  de  la  procédure  qui  appartient 
i.  l’époque  uiç  teur  administrai  ion. 

Jscs syifd/cs  provisoires , qui  succèdent  aux  agens,  prennent 
Tadtncmstrat  ion  provisoire  de  la  faillite  jusqu’à  l’homologa- 
tion de  la  décision  définitive  (le  concordat)  qui  doit  faire  ces- 
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ser  la  faillite,  ou  jusqu’au  moment  où  il  doit  être  procédé  à une 
liquidation  finale  au  compte  de  la  masse , eu  vertu  d'un  contrat 
d’union  j c’est  sous  la  gestion  de  ces  syndics  que  se  fait  la  vérir 
fication  définitive  des  creances , la  levée  des  scellé»,  l’inventaire, 
la  vente  des  effets  mobiliers , le  recouvrement  de  l’actif,  enfin 
le  concordat.  Au  premier  aperçu,  il  semblerait  que  le»  fonctions 
des  syndics  provisoires  dussent  cesser  lorsque  les  créanciers  pro- 
visoires sont  devenus,  |>ar  suite  des  vérifications , créanciers  dé- 
finitifs ; mais  la  loi  veut  qu’ils  ne  soient  remplacés  qu 'après 
l’adoption  ou  le  rejet  du  concordat  délibéré  par  ces  créanciers 
définitifs.  , 

Les  syndics  definitifs  constituent  la  dernière  période  de  le 
faillite-  Ce  sont  eux  qui  représentent  réellement  la  niasse  des 
créanciers;  c’est  sous  leur  administration  que  se  termine  la  Br 
quulatiou  de  la  faillite,  lorsqu’il  n’y  a pas  eu  de  concordat,  «t 
par  conséquent  qu’ont  lieu  la  vente  des  immeubles  et  les  distri- 
butions entre  les  créanciers.  , ■ i 

Nous  allons  examiner  chacune  de  ces  périodes,  en  suivant 
. à peu  près  l’ordre  adopté  par  le  Code  de  commerce- 

DE  LA  FAILLITE. 

Disposions  générales.  — La  faillite  est  l’état  d'ufi  commer- 
çant qui  cesse  ses  paieniens  ( C.  de  comrn.  art.  437  ),  — pu  gqi 
fait  seulement  un  atermoiement  avec  ses  créanciers. 

Il  y a atermoiement,  si  le  négociant  fait  apposer  dans  ses  bu- 
reaux des  affiches  annonçant  qu’il  suspend  ses  paiemeps , ou 
qu'il  ne  fait  plus  que  des  paiemens  partiels,  et  si  la  majorité 
de  ses  créanciers  adhère  tacitement  à la  suspension,  en  recevant 
une  partie  de  ce  qui  leur  est  dû. 

Dans  ce  cas , les  créanciers  qui  reçoivent  les  à-comptes  sur  «e 
qui  leur  est  dû,  ne  peuvent  ensuite  être  admis  dans  les  états  de 
répartition  des  biens  du  failli,  qu’en  rapportant  à la  massa,  fié* 
ti veinent  ou  réellement,  les  sommes  qu’il  ont  reçues.  (Coqr 
royale  de  Paris,  23  juillet  1807.) 

Un  commerçant  est  en  état  de  faillite  par  le  fait  seul  de  cessa- 
tion de  ses  pakmens,  quelle  qu’en  soit  la  cause,  et  quand  même 
cette  cause  serait  étrangère  à son  commerce , par  exemple  f son 
arrestation.  (Cour  de  cassation,  18  mars  1826.) 
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Mais  de  ce  que  le  passif  excède  de  beaucoup  l’actif  d’une  so- 
ciété en  commandite,  on  ne  peut  conclure  qu’il  y ait  état  de 
faillite.  L’associé  commanditaire  qui,  sous  ce  prétexte,  provoque 
une  apposition  de  scellés,  doit  être  condamné  à des  dommages- 
intérêts.  (Cour  royale  de  Colmar,  17  mars  1810.) 

Un  individu  non  commerçant  ne  peut  être  déclaré  en  faillite; 
il  tombe  en  ce  qu’on  appelle  déconfiture , mais  il  faut  pour 
cela  que  ses  biens  soient  insuffisans  pour  payer  ses  créan- 
ciers. Nous  n’avons  pas  à traiter  ici  cette  question  ; qu’il  nous 
suffise  de  faire  observer  combien  il  importe  que  la  qualité  de 
commerçant  soit  bien  établie , pour  éviter  les  procès , souvent 
plus  ruineux  que  la  faillite  ou  la  déconfiture,  et  qui  ont  pour 
objet  de  revendiquer,  en  cas  de  cessation  de  paiement,  la  juri- 
diction des  tribunaux  de  commerce  ou  celle  des  tribunaux  civils. 
Sont  commerçons , porte  l’art.  l*r  du  Code  de  commerce,  ceux 
qui  exercent  des  actes  de  commerce  et  en  font  leur  profession 
habituelle.  Ainsi,  quelques  actes  isolés  de  commerce  ne  donnent 
pas  la  qualité  de  commerçant;  elle  ne  s’acquiert  que  lorsque 
ces  actes  sont  tellement  répétés,  qu’ils  caractérisent  une  véri- 
table profession.  Remarquons  qu’aujourd'hui,  c’est-à-dire  en 
vertu  de  la  loi  du  2 mars  1791,  art.  7,  toute  personne  est  libre 
de  faire  tel  négoce,  ou  d’exercer  telle  profession  ou  métier 
qu’elle  trouve  bon...  Cette  liberté  n’existait  pas  autrefois.  V . le 
mot  Actes  de  commerce.  i 

Suivant  l’art.  44 1 du  Code  de  commerce,  l’époque  delà  fail- 
lite, dont  l’ouverture  est  déclarée  par  le  tribunal  de  commerce, 
est  fixée , soit  par  la  retraite  du  débiteur,  soit  par  la  clôture  de 
ses  magasins,  soit  par  la  date  de  tous  actes  constatant  le  refus 
d’acquitter  ou  de  payer  des  engagemens  de  commerce.  Cependant 
les  circonstances  et  les  actes  ci-dessus  mentionnés  ne  constatent 
l’ouverture  de  la  faillite  que  lorsqu’il  y a cessation  complète  de 
paiement  ou  déclaration  du  failli.  Il  est  certain,  en  effet,  qu’un 
commerçant  peut  être  obligé  de  s’absenter  inopinément,  sans 
cependant  qu’il  y ait  aucun  dérangement  dans  ses  affaires.  Les 
scellés  peuvent  être  mal  à propos  apposés  sur  ses  biens , et  les 
tribunaux  ne  doivent  voir  dans  ces  circonstances  que  des  indices 
propres  à les  diriger  dan3  la  déclaration  de  faillite  et  dans  la 
fixation  de  l’époque  de  son  ouverture. 
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C’est  d’après  ces  principes  qu’il  a été  décidé,  par  de  nombreux 
arrêts,  qu’un  commerçant  qui  s’est  homicide  au  moment  de 
faillir,  niais  avant  toute  déclaration  , tout  protêt,  et  durant  le 
plein  exercice  de  son  commerce , ne  peut  être  réputé  mort  en 
état  de  faillite  ; mais  qu’un  négociant  peut  être  déclaré  en  état 
de  faillite  après  sa  mort,  si  le  paiement  de  ses  billets  a cessé  le 
jour  même  de  son  décès , encore  qu’aucune  poursuite  n’ait  cté 
précédemment  dirigée;  que  quelques  protêts  isolés,  et  quelques 
jugemens  de  condamnation,  obtenus  contre  un  négociant,  avant 
sa  mort,  ne  suffisent  pas  pour  le  faire  déclarer  mort  en  état  de 
faillite , lorsque  d’ailleurs  il  n’y  a pas  eu  cessation  absolue  de 
paiement,  ni  interruption  de  commerce;  que  l’état  de  faillite  ne 
peut  résulter  que  d’un  fait  sensible  et  notoire  , qui  constate  la 
cessation  de  paiement,  surtout  quand  il  s’agit  d’annuler,  au  pré- 
judice des  tiers,  les  actes  faits  avec  le  failli  ; que  quelque  mau- 
vais que  soit  l’état  des  affaires  pécuniaires  d’un  commerçant,  et 
quelque  onéreux  que  soient  les  moyens  qu’il  emploie  pour  conti- 
nuer ses  paiemens,  sa  faillite  venant  à être  déclarée,  l’époque  ne 
peut  en  être  fixée  qu’au  temps  même  où  il  a réellement  cessé  ses 
paiemens;  que  la  cessation  de  paiement  opérant  l’ouverture  de 
la  faillite  est  une  cessation  absolue,  dessaisissant  le  failli  de 
toute  administration , et  faisant  cesser  en  lui  toute  opération 
commerciale  ; que  des  défauts  partiels  et  momentanés  de  paie- 
ment de  la  part  d’un  commerçant  qui  continue  son  commerce, 
ne  peuvent  suffire  pour  déterminer  ultérieurement  la  faillite;  ' 
qu’enfin  une  cessation  de  paiemens  qui  n’est  qu’accidentelle  et 
temporaire,  et  non  l’effet  de  la  situation  réelle  du  commerçant, 
n’emporte  pas  état  de  faillite. 

Tout  failli  est  tenu,  dans  les  trois  jours  de  la  cessation  de 
paiement, et  sous  peine  d’être  poursuivi  comme  banqueroutier 
simple,  d’en  faire  la  déclaration  au  greffe  du  tribunal  de  com- 
merce ; le  jour  où  il  a cessé  ses  paiemens  est  compris  dans  ces 
trois  jours.^En  cas  de  faillite  d’une  société  en  nom  collectif,  la 
déclaration  du  failli  doit  contenir  le  nom  et  l’indication  du  do- 
micile de  chacun  des  associés  solidaires.  (C.  de  comin.  art.  587 
et  440.  ) 

Le  greffe  où  le  failli  est  tenu  de  faire  sa  déclaration  est  celui 
du  tribunal  de  commerce  de  son  domicile,  même  lorsqu’il  a des 
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établissement  situes  en  des  arroudissetnens  différent.  ( Cour  de 

passation  , 16  mars  1809.  ) Si  deux  maisons  de  commerce,  très 
éloignées  l'une  de  l’autre , et  liées  par  une  société  en  participa- 
tion, tombent  en  faillite,  il  ne  doit  y avoir  qu’une  seule  pour- 
suite; et,  pour  en  saisir  un  tribunal,  ou  doit  consulter  ce  qui 
est  le  plus  avantageux  à la  masse.  (Cour  de  cassation,  30  dé- 
cembre 1811.)  Si,  au  contraire,  les  deux  maisons  ne  sont  pas 
associées,  bien  que  gérées  par  le  même  individu  , la  faillite  de 
chacune  doit  être  déclarée  et  suivie  devant  le  tribunal  de  com- 
merce de  son  domicile.  (Cour  de  cassation,  23  mars  1809.) 

Dès  que  le  tribunal  de  commerce  a connaissance  delà  faillite, 
soit  par  la  déclaration  du  failli,  soit  par  la  requête  de  quelque 
créancier , soit  par  la  notoriété  publique , il  ordonne  l’apposi- 
tiou  des  scellés  sur  les  magasins,  comptoirs,  caisses,  porte- 
feuilles, livres  (1),  registres,  papiers,  meubles  et  effets  du  failli  ; 
et  si  U faillite  est  faite  par  des  associés  réunis  en  société  collec- 
tive,^ scellés  sont  apposés  non  seulement  sur  le  principal  ma- 
noir de  la  société , mais  dans  le  domicile  séparé  de  chacun  des 
associés  solidaires.  Suivant  un  arrêt  de  la  Cour  de  cassation , du 
16  mars  1809,  si  quelques  uns  des  associés  sont  domiciliés  dans 
des  ressorts  différons , ou  que  la  société  ait  des  etablissemens 
dans  plusieurs  ville»,  c’est  au  tribunal  du  lieu  du  principal  éta- 
blissement qu’appartient  la  connaissance  de  la  faillite , encore 
que  la  déclaratiou  ait  été  faite  au  greffe  d un  autre  tribunal. 
L’expédition  du  jugement  qui  ordonne  l apposition  des  scellés 
est  sur-le-champ  adressée  au  juge-de-paix.  Ce  dernier  peut  aussi 
apposer  les  SQcllés  sur  la  notoriété  publique.  (C.  de  comin.  art. 
419 à 452.)  Il  importe  , en  effet,  dans  l’intérêt  des  créanciers  , 
que  celte  opération  ait  lieu  le  plus  promptement  possible. 

Le  procès  verbal  d’apposition  des  scellés,  soit  qu’elle  ait  eu 
lieu  en  vertu  d’un  jugement , soit  qu’elle  ait  été  faite  d’office 
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(»1  hq  loi  dit  *8  avril  181G  ( art*  74  ) exige  que  . dans  toute  faillite,  l'on 
consiste  si  les  livras  sont  timbré».  Pan»  U ca*  contraire,  il  n*  peut  être 
fait  aucun  acte  , ni  passé  de  concordat , sans  qu'il  ait  été  suppléé  au  timbrf , 
en  payant,  en  outre  de  ce  timbre,  une  amende  de  5o°  fr.  pour  chaque  con- 

i invention.  Voyei  aussi  la  loi  du  ai  mai  i6S4,  art.  1 1 et  suiv.,  relatifs  aux  droits 
. d'ontegùtreinant  at  ds  timbre,  pour  U»  différa»  actes  nécessités  par  U faillite. 
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par  le  juge-de-paix,  doit  être  adresse  sans  délai , par  ce  magis- 
trat, au  tribunal  de  commerce.  ( Td.,  453.) 

Dans  l’intérêt  de  la  vindicte  publique,  et,  ainsi  que  nous  l’a- 
vons déjà  dit,  pour  que  le  failli  ne  puisse , en  cas  de  fraude , 
échapper  aux  peines  portées  par  la  loi , le  tribunal , en  mêmd 
temps  qu’il  prescrit  l’apposition  des  scellés,  ordonne  en  outre, 
ouïe  dépôt  de  la  personne  du  failli  dans  la  maison  d’arrêt  pour 
dettes,  ou  la  garde  de  sa  personne  par  un  officier  de  police  oü 
de  justice,  ou  par  un  gendarme.  ( Ici. , art.  455.)  A Paris,  la 
garde  de  la  personne  du  failli  est  confiée  aux  gardes  du  com- 
merce, suivant  un  décret  du  14  mars  1808. 

En  cet  état,  il  ne  peut  être  reçu  cohtre  le  failli  d’écrou  ou 
recommandation,  en  vertu  d’aucun  jugement  du  tribunal  de 
commerce.  (Id.,  art.  455.) 

L'écrou  est,  comme  on  le  sait,  un  procès-verbal  écrit  sur  le 
registre  delà  prison,  et  qui  constate  que  le  débiteur  soumis  ^ 
la  contrainte  par  corps  a été  remis  au  geôlier,  qui  s’en  est 
chargé.  Quant  à la  recommandation,  c’est  l’acte  par  lequel  un 
créancier  qui  a obtenu  la  contrainte  par  corps  contre  un  débi- 
teur déjà  emprisonné  à la  requête  d'un  autre  créancier,  s’op- 
pose à sa  mise  en  liberté,  et  recommande  au  geôlier  de  ne  pas 
le  laisser  sortir,  malgré  le  consentement  du  premier  créancier. 
L’arrestation  du  débiteur,  ordonnée  à la  fois  dans  l’intérêt  de 
la  vindicte  publique  et  de  la  massé  des  créanciers,  ne  doit  pas, 
en  effet,  être  utile  aux  intérêts  particuliers. 

Le  dépôt  du  failli  dans  la  maison  d’arrêt  peut  être  effectué , 
bien  que  le  failli  ait  été  condamné  à l’emprisonnement  comme 
banqueroutier,  et  ait  subi  sa  peine  ; le  dépôt  n’intéresse  pas 
seulement  la  vindicte  publique  ; mais  le  failli  peut  demander, 
s’il  s’y  croit  fondé,  soit  sa  mise  en  liberté,  soit  un  sauf-conduit, 
en  la  forme  prescrite  par  les  articles  465  et  466  ; il  en  est  de 
même  lorsqu’il  y a contrat  d’union  entre  les  créanciers , et  que 
les  biens  du  failli  ont  été  vendus.  (Arrêts  de  la  Cour  de  cassa- 
tion, des  9 novembre  1824 , et  de  la  Cour  royale  de  Paris , du 
?8juiplS28.) 

Eu  toute  faillite,  les  agen$ , syndics  provisoires  et  définitifs, 
sont  tenus  de  reiqettré,  dans  la  huitaine  de  leur  entrée  en  fonc- 
tions, au  procureur  du  roi  de  l'arrondissement,  un  mémoire  ou 
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compte  sommaire  de  l’état  apparent  de  la  faillite , de  ses  prin- 
cipales causes  et  circonstances , et  des  caractères  qu’elle  paraît 
avoir.  (Id.,  art.  488.) 

Le  procureur  du  roi  peut,  s’il  le  juge  convenable,  se  trans- 
porter au  domicile  du  failli  ou  des  faillis,  assister  à la  rédaction 
du  bilan,  de  l’inventaire  et  des  autres  actes  de  la  faillite  ; se  faire 
donner  tous  les  renseignemens  qui  en  résultent , et  faire  , en 
conséquence,  les  actes  oh  poursuites  nécessaires;  le  toutd’ office 
et  sans  frais.  ( Id. , art.  489.  ) 

S’il  présume  qu’il  y a banqueroute  simple  ou  frauduleuse  , 
s’il  y a mandat  d’amener,  de  dépôt  ou  d'arrêt , décerné  contre 
le  failli,  il  en  donne  connaissance,  sans  délai,  au  juge-com- 
missaire du  tribunal  de  commerce  ; en  ce  cas , ce  dernier  ne 
peut  proposer,  ni  le  tribunal  accorder,  de  sauf-conduit  au  failli. 

( Id. , art.  490.  ) 

Premiers  effets  de  la.  faillite.  — Le  failli , à compter  du  jour 
de  la  faillite,  est  dessaisi , de  plein  droit,  de  l’administration  de 
tous  ses  biens.  (C.  de  comm.,art.  442.)  Cependant,  il  n’est  pas 
frappé  d’une  incapacité  absolue  pour  intenter  une  action , et 
ester  en  jugement.  Ainsi , il  peut  revendiquer  comme  lui  ap- 
partenant des  biens  détenus  par  des  tiers,  qui  ne  seraient  pas 
admis  à repousser  son  action,  sous  prétexté  qu  aux  syndics  seuls 
appartient  le  droit  d’agir  dans  l'intérêt  de  la  masse.  (Cour  de 
Poitiers,  29  janvier  1829.)  Il  peut  même  se  pourvoir  en  cassa- 
tion contre  un  arrêt  rendu  entre  ses  syndics  et  des  tiers , alors 
que  les  syndics  ne  se  pourvoient  pas  eux-mêmes. 

Le  failli  est  dessaisi  de  l’administration  de  scs  biens,  mais 
non  de  la  faculté  de  s’obliger  ; seulement  il  ne  peut  pas  altérer 
le  gage  des  créanciers  de  sa  faillite  ; il  peut  même  se  livrer  à de 
nouvelles  opérations  commerciales,  acheter  et  revendre,  pourvu 
qu’il  ne  compromette  en  rien  l’actif  de  sa  faillite.  A cet  égard  , 
c’est  ô-dire  pour  les  actes  de  ce  nouveau  commerce,  il  est,  comme 
auparavant,  justiciable  des  tribunaux  de  commerce,  et  passible 
de  la  contrainte  par  corps.  \ Cour  de  cassation,  arrêts  des  21  no- 
vembre 1827  et  6 juin  1831.  ) Ajoutons  que  les  dispositions  du 
Code  de  commerce,  relatives  aux  effets  que  produisent  les  fail- 
lites sur  la  personne  et  les  biens  du  failli,  ne  sont  pas  établies  seule- 
ment dans  l'intérêt  des  créanciers  du  failli  ; elles  le  sont  aussi,  et 
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principalement  dans  l’intérêt  du  commerce  et  de  la  société;  c’est 
pourquoi  les  créanciers  ne  peuvent  ni  annuler,  ni  modifier  les 
effets  de  la  faillite  dans  l’intérêt  du  failli  ; ainsi , lorsqu’une  fail- 
lite a été  déclarée  ouverte  , et  suivie  d’un  concordat , le  juge- 
ment d’ouverture  de  la  faillite  ne  peut  être  rapporté , même  du 
consentement  des  créanciers,  à l’effet  de  réintégrer  le  failli  dans 
la  jouissance  de  ses  droits  ; le  failli  ne  peut  plus  que  se  faire  ré- 
habiliter. (Arrêt  de  la  Cour  de  cassation,  du  28  novembre  1827.) 

Les  faillis  ne  peuvent  exercer  les  droits  de  citoyens;  ils  ne 
peuvent  être  agens  de  change,  ni  courtiers , ni  se  présenter  à la 
bourse  ; ils  ne  peuvent,  non  plus,  être  admis  à l’escompte  de  la 
Banque  de  France.  (Constitution  du  22  frimaire  an  8 , art.  5. 

— C.  de  comm.,  art.  83  et  614.  — Décret  du  16  janvier  1808  , ,• 

art.  50  et  51.) 

Nul  ne  peut  acquérir  privilège  ni  hypothèque  sur  les  biens 
du  failli,  dans  les  dix  jours  qui  précèdent  l’ouverture  de  la  fail- 
lite. (Art.  443.) 

Tous  actes  translatifs  de  propriétés  mobilières  faits  par  le 
failli,  à titre  gratuit,  pendant  les  dix  jours  qui  précèdent  l’ou- 
verture de  la  faillite  , sont  nuis  et  sans  effet  relativement  à là 
masse  des  créanciers;  tous  actes  du  même  genre  , à titre  oné- 
reux, sont  susceptibles  d’être  annulés,  sur  la  demande  des 
créanciers , s’ils  paraissent  aux  juges  porter  des  caractères  de 
fraude.  (Art.  444.) 

Tous  actes  ou  engagemens  pour  faits  de  commerce , contrac- 
tés par  le  débiteur,  dans  les  dix  jours  qui  précèdent  l’ouverture 
de  la  faillite , sont  présumés  frauduleux , quant  au  failli  ; ils 
sont  nuis , lorsqu’il  est  prouvé  qu’il  y a fraude  de  la  part  des 
autres  contractans.  (Art.  445.) 

Toutes  sommes  payées,  dans  les  dix  jours  qui  précèdent  l’ou- 
verture de  la  faillite,  pour  dettes  commerciales  non  échues, 
sont  rapportées.  (Art.  446.)  Enfin  , et  généralement,  tous  actes 
et  paiemens  faits  en  fraude  des  créanciers , sont  nuis.  (Id.,  art. 
447.)  11  ne  faut  pas  que,  par  des  actes  collusoires  et  simulés, 
le  failli  puisse  soustraire  à ses  créanciers  une  partie  quelconque 
de  leurs  gages. 

L’ouverture  de  la  faillite  rend  exigibles  les  dettes  passives 
non  échues  ; à l’égard  des  effets  de  commerce  par  lesquels  le 


Digitized  by  Google 


90  FAILLITES  ET  BANQUEROUTES. 

failli  æ trouve  être  l’un  des  obligés,  les  autres  obligés  ne  sont 
tenus  que  de  donner  caution  pour  le  paiement  à l’échéance,  s’ils 
n’aiment  mieux  payer  immédiatement.  (Art.  448.)  Eu  effet , la 
nature  de  l’engagement  des  coobligés  du  failli  ne  peut  pas  être 
changée  et  aggravée  par  le  dérangement  survenu  dans  les  affai- 
res de  ce  dernier  , et , conséquemment,  ils  ne  peuvent  être  con- 
traints de  payer  avant  l’époque  à laquelle  ils  se  sont  engagés  de 
le  faire.  Cette  obligation  de  donner  caution  ou  de  paver  immé- 
diatement ne  9’applique  pas,  au  surplus  , au  tireur,  ni,  en  gé- 
néral , aux  personnes  dont  la  signature  est  antérieure  à celle  du 
failli , mais  à tous  souscripteurs  et  à tous  endosseurs,  soit  anté- 
rieurs, soit  postérieurs  à l’engagement  du  failli.  (Cour  royale 
de  Nîmes,  31  janvier  182b.) 

Ces  principes , ainsi  que  les  dispositions  de  l’art.  448 , sont 
d’ailleurs  d’accord  avec  l'art.  163  du  même  Code,  d’après  lequel 
ie  porteur  d’une  lettre  de  change  n’est  dispensé  du  protêt,  faute 
de  paiement,  ni  par  le  protêt  faute  d’acceptation,  ni  par  lâ 
mort,  ni  par  la  faillite  de  celui  sur  qui  la  lettre  de  change  est 
tirée;  en  cas  de  faillite  de  l’accepteur  avant  l'échéance,  le  por- 
teur peut  faire  protester,  et  exercer  son  recours  contre  qui  de 
droit. 

Nous  pouvons  mentionner  encore  l’art.  1188  du  Code  civil, 
portant  que  le  débiteur  ne  peut  plus  réclamer  le  bénéfice  du 
terme  , lorsqu’il  a fait  faillite,  ou  lorsque  , pat  son  fait,  il  a 
diminué  les  sûretés  qu’il  avait  données , par  le  contrat , i Son 
créancier. 

J0C«-C6*MISSAt*K  fct  ÀCEX9  Bï  1*  *AÎLLlffe. 
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Le  jugement  qui  ordonne  1 apposition  des  scellés  déclare  l’é- 

toque  de  l’ouverture  de  la  faillite  ; il  nomme  un  de  ses  mem- 
res  commissaire  de  la  faillite , et  un  ou  plusieurs  agens , sui- 
vant l’importance  de  la  faillite,  pour  remplir,  sous  la  surveil- 
lance du  commissaire,  les  fonctions  qui  leur  sont  attribuées  par 
la  loi. 

Dans  le  cas  où  les  scellés  ont  été  apposés  par  le  juge-de-paix, 
stir  la  notoriété  acquise,  le  tribunal  se  conforme  au  surplus  des 
dispositions  ci-dessus  jnoncées , dès  qu’il  a connaissance  die  la 

faillite.  (Art  454.)  
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Les  «gens  que  nomme  le  tribunal  peuvent  être  choisis  parmi 
les  créanciers  présumés,  ou  tous  autres,  qui  offrent  le  plus  de 
garantie  pour  la  fidélité  do  leur  gestion.  (Art.  456.)  Mais , dans 
le  but  d’etnpècher  qu’il  ne  s’établisse  des  agent  banaux , qui 
feraient  métier  de  cette  profession,  comme  cela  arrive  pour  les 
curateurs  aux  successions  vacantes,  nul  ne  peut  être  noittmé 
agent  deux  fois  dans  le  cours  de  la  même  année , à moins  qu’il 
ne  soit  créancier.  (Art.  456.) 

Le  jugement  est  affiché,  et  inséré  par  extrait  dans  les  jour*- 
naux,  suivant  le  mode  établi  par  l’art.  683  du  Code  de  procé- 
dure civile.  Cet  affichage  doit  être  constaté  par  procès-verbal, 
et  il  tient  lieu  de  signification  du  jugement  au  failli.  11  est  exé- 
cutoire provisoirement , niais  susceptible  d'opposition  ; savoir  : 
pour  le  failli , dans  les  huit  jours  qui  suivent  celui  de  l’affiche  ; 
pour  les  créanciers  présens  ou  représentés , et  pour  tout  autre 
intéressé,  jusques  et  y compris  le  jour  du  procès-verbal  consta- 
tant la  vérification  des  créances;  pour  les  créancier*  en  de- 
meure , jusqu’à  l’expiration  du  dernier  délai  qui  leur  a été  ac- 
cordé. 

Ce  jugement  est  réputé  rendu  entre  le  failli  et  tous  les 
créanciers  ou  intéressés , quoique  non  appelés  ; et  il  en  résulte 
que  l'opposition  par  eux  formée  à ce  jugement  a le  caractère 
d’opposition  simple,  et  non  de  tierce  opposition;  c’est  pourquoi 
le  jugement  qui  statue  par  défaut  sur  cette  opposition  ne  peut 
être  attaqué  que  par  la  voie  de  l'appel. 

Le  juge-commissaire  fait  au  tribunal  de  commerce  le  rapport 
de  toutes  les  contestations  que  la  faillite  peut  faire  naître, «et 
qui  sont  de  la  compétence  de  ce  tribunal.  11  est  chargé  spéciale- 
ment d’accélérer  1a  confection  dubilan,  la  convocation  des  créan- 
ciers , et  de  surveiller  la  gestion  de  la  faillite  , soit  pendant  la 
durée  de  la  gestion  provisoire  des  àgens , soit  pendant  celle  de 
l'administration  des  syndics  provisoires  ou  définitifs.  (Art,  458.) 

Ses  fonctions  ne  s’opposent  pas  d’ailleurs  à ce  qu’il  concoure 
au  jugement  des  ton  testa  dons  relatives  à cette  faillite , et  âu 
compte  à rendre  par  les  agens  et  les  syndics.  La  vois  de  l’appel 
est  duêerte  contre  ses  ordonnances  et  contre  les  jugemens  ren- 
dus sur  son  rapport,  encore  qu’ils  puissent  être  réformés  pàr  la 
voie  de  l’opposition.  ,^î 
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Le*  agens  nommés  par  le  tribunal  de  commerce  gèrent  la  fail- 
lite, sous  la  surveillance  du  commissaire,  jusqu’à  la  nomination 
des  syndics  : lèur  gestion  provisoire  ne  peut  durer  que  quinze 
jours  au  plus , à moins  que  le  tribunal  ne  trouve  nécessaire  de 
prolonger  cette  agence  de  quinze  autres  jours  pour  tout  délai. 

Cependant  la  Cour  royale  de  Bordeaux  a jugé,  le  15  jan- 
vier 1828,  que  les  fonctions  des  agens  ne  cessent  pas  de  plein 
droit  par  l’expiration  de  ce  délai , et  qu’elles  durent  tant  qu’ils 
n’ont  pas  été  remplacés  par  les  syndics  provisoires.  Ainsi , sont 
valables  tous  actes  faits  contre  les  agens  avfint  leur  remplace- 
ment; même  après  l’expiration  des  délais  dont  il  vient  d’être 
parlé.  Ce  principe  est,  au  surplus,  d’accord  avec  les  termes  de 
l’art.  481  , d’après  lequel  les  agens  cessent  leurs  fonctions 
vingt-quatre  heures  après  la  nomination  des  syndics  pro- 
visoires. 

À compter  de  leur  entrée  en  fonctions,  les  agens,  et  ensuite 
les  syndics  sont  tenus  de  faire  tous  actes  pour  la  conservation 
des  droits  du  failli  sur  ses  débiteurs.  Ils  sont  aussi  tenus  de  re- 
quérir l’inscription  aux  hypothèques  sur  les  immeubles  des  dé- 
biteurs du  failli,  si  elle  n’a  été  requise  par  ce  dernier  et  s’il  a 
des  titres  hypothécaires  ; l'inscription  est  reçue  au  nom  des 
agens  et  des  syndics,  qui  joignent  à leurs  bordereaux  un  ex- 
trait des  jugemens  qui  les  ont  nommés.  (Art.  499.) 

Ils  sont  tenus  de  prendre  inscription , au  nom  de  la  masse 
des  créanciers,  sur  les  immeubles  du  failli  dont  ils  connaissent 
l’existence.  L’inscription  est  reçue  sur  un  simple  bordereau , 
énonçant  qu’il  y a faillite , et  relatant  la  date  du  jugement  par 
lequel  ils  ont  été  nommés.  (Art.  500.  ) Cette  inscription  d’office 
suffit  pour  conserver  les  droits  des  créanciers  entre  eux  , tout 
aussi  bien  qu’elle  les  conserve  vis-à-vis  des  tiers. 

Les  agens  sont  révocables  par  le  tribunal  qui  les  a nommés. 

Us  ne  peuvent  remplir  aucune  de  leurs  fonctions  avant 
d’avoir  prêté  serment , devant  le  juge-commissaire , de  bien  et 
fidèlement  s’en  acquitter.  Si,  après  leur  nomination  et  la  pres- 
tation du  serment,  les  scellés  n’ont  point  été  apposés,  ils  re- 
quièrent le  juge-de- paix  de  procéder  à l’apposition.  (Art.  460 
à 462.) 

Les  livres  du  failli  sont  extraits  des  scellé*,  et  remis,  par  le 
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juge  de  paix,  aux  agens,  après  avoir  été  arrêtés  par  lui  : il  con- 
state sommairement,  par  son  procès-verbal,  l’état  dans  lequel 
ils  se  trouvent.  Les  effets  de  portefeuille  qui  sont  à courte 
échéance  , ou  susceptibles  d’acceptation , sont  aussi  extraits  des 
scellés  par  le  juge-de-paix , décrits  et  remis  aux  agens  pour  en 
faire  le  recouvrement  : le.  bordereau  en  est  remis  au  commis-, 
saire.  Les  agens  reçoivent  les  autres  sommes  dues  au  failli,  et 
sur  leurs  quittances  , qui  doivent  être  visées  par  le  commissaire. 
Les  lettres  adressées  au  failli  sont  remises  aux  agens  : ils  les  ou- 
vrent, s’il  est  absent;  s’il  estprésent,  il  assiste  à leur  ouverture, 
(Art.  463.)  Si  elles  ne  concernent  pas  la  faillite,  elles  doivent 
lui  être  remises. 

Les  agens  font  retirer  et  vendre  les  denrées  et  marchandises 
sujettes  à dépérissement  proebaiu , après  avoir  exposé  leurs  mo- 
tifs au  commissaire  , et  obtenu  son  autorisation.  Les  marchan- 
dises non  dépérissables  ne  peuvent  être  vendues  par  les  agens 
qu’après  la  permission  du  tribunal  de  cormnerce,  et  sur  le  rap- 
port du  commissaire.  (Art.  464.)  La  forme  de  cette  vente  est  ré- 
glée par  l’art.  492. 

Toutes  les  sommes  reçues  par  les  agens  sont  versées  (déduc* 
tion  faite  des  dépenses  et  frais)  dans  une  caisse  à deux  clefs  , 
dont  il  est  fait  mention  à l’art.  49G.  (Art.  465.) 

Suivant  cet  article  , l’une  des  clefs  est  remise  au  plus  âgé  des 
agens,  et  l’autre  à celui  d’entre  les  créanciers  que  le  commis-, 
saire  a préposé  à cet  effet. 

A compter  de  l’entrée  en  fonctions  des  agens , et  ensuite  des 
syndics,  toute  action  civile  intentée  avant  la  faillite  contre  la 
personne  et  les  biens  mobiliers  du  failli , par  un  créancier  privé, 
ne  peut  être  suivie  que  contre  les  agens  et  les  syndics,  et  toute 
action. qui  serait  intentée  après  la  faillite  ne  peut  l’être  que 
contre  les  agens  et  les  syndics.  (494.) 

C’est  aussi  contre  les  agens  ou  les  syndics  que  l’expropriation 
forcée  doit  être  poursuivie  par  les  créanciers  hypothécaires  , si 
elle  est  commencée  avant  le  concordat  ou  le  contrat  d’union; 
ces  créanciers  ne  peuvent  se  dispenser  de  notifier  au  failli  le 
commandement  qui  précède  la  saisie  immobilière  , et  tous  les 
actes  ullérieursde la  poursuite.  (Cour  de  cassation, 2 mars  1819.) 

Après  l’apposition  des  scellés,  le  commissaire  rend  compte  au 
v.  ^ 3 
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tribunal  de  l’état  apparent  des  affaires  du  failli , et  peut  propo- 
ser OU  sa  mise  eh  liberté  pure  et  simple,  avec  sauf-conduit  pro-  , 
tri  sbire  de  sa  personne,  ou  si  luise  en  liberté,  avec  sauf-conduit, 
ètt  fournissattt  caution  de  se  représenter,  sous  peine  de  paie- 
ment d’üne  somme  (pie  le  tribunal  arbitre  , et  qui  tourne , le 
c4S  àdvenàht,  àti  profit  des  créanciers.  (Art.  466.) 

A défaut  par  le  commissaire  dè^ro poser  un  sauf-conduit 
pour  le  failli , ce  dernier  peut  présenter  sa  demande  au  tribunal 
de  Commerce,  qui  Statue  après  avoir  entendu  le  commissaire. 
(Art.  467.) 

Si  le  failli  a obtenu  un  Saüf-conduit , les  agens  l’appellent 
auprès  d’eux , pour  clore  et  arrêter  les  livres  en  sa  présence  ; 

S’il  tte  sé  rend  pas  à l’ihVitaiion , il  est  Sommé  de  comparaître  ; 
et  s’il  tn*  comparait  pas  quarante-huit  heures  après  la  som- 
mation il  est  réputé  s’etre  absenté  à dessein , et  constitué  en 
présomption  de  banqueroute  frauduleuse.  Le  failli  peiit  héan-  ^ 
îfibinS  comparaître  par  fondé  de  pouvoir,  S’il  propose  des  éhi- 
pêchemens  jufyés  valables  par  le  commissaire.  (Art.  468.) 

Le  failli  qui  n’a  pas  obtenu  de  sauf-conduit  comparait  par  un 
fondé  de  pouvoir  ; à défaut  de  quoi , il  est  réputé  «'être  absenté 
à dessein.  (Art.  469.) 

Cette  présomption  d’absente  jetée  stir  le  failli  dans  un  mo- 
ment Où  il  est  dëtehU , n’à  évidemment  pour  objet  qüe  de  l’obli- 
gOCA  nommer  uh  fondé  de  pouvoir,  sOus  peint  d’être  poursuivi 
comme  banqueroutier. 

fht  büati.  Le  failli  qui  a , aVaht  là  déclaration  de  sa  fail- 
lite , préparé  soh  bilan  ou  état  passif  et  Actif  de  ses  affaires , et 
«pii  l'a  gardé  par-devtrs  loi,  le  remet  aux  agens  dans  les  vingt- 
quatre  heures  fie  leur  entrée  en  fonctions.  (Art.  47o.) 

Le  bilan  doit  contenir  l'énumératioh  et  l’évaluation  dè  totis 
les  effets  mobiliers  et  immobiliers  du  débiteur,  l’état  des  detteS 
Actives  et  passives  ^ le  tableau  deà  profits  et  des  pertes,  le  ta- 
bleau des  dépenses  ‘,  lé  bilan  doit  être  certifié  Véritable,  daté  et 
Signé  par  le  débiteur.  (Art.  471.) 

Chacune  des  indications  que  doit  contenir  le  bilan  doit  y êtfé 
portée  àvéc  une  religieuse  exactitude , et  justifiée  par  les  livres 
du  failli  ; la  discordance  Outre  les  livres  et  le  bilan  constituerait 
nécessairement  la  preuve  d'irrégularité  dans  les  livres  ou  d’in- 
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exactitude  dans  ce  Bilan  , et  fournit  élever  contre  le  failli  la 
présomption  de  banqueroute,  qu’il  lui  est  si  important  d’éviter. 
Il  faut  en  outre  que  les  créanciers  y soient  tous  scrupuleusement 
désignés  ; car,  en  parcourant  la  procédure  des  faillites  , on  Voit 
que  les  créanciers  définitivement  reconnus  et  vérifiés  concou- 
rent seuls  à l’adoption  des  mesures  et  déterminations  défini- 
tives, et  que  les  créanciers  seulement  présumés  ne  peuvent 
prendre  part  qu’aux  mesüfes  provisoires.  Il  faut  donc  qu’on  ait 
tous  les  indices  propres  à les  reconnaître,  et  aucune  pièce  ne 
peut  jeter  plus  de  lumière  sur  ce  sujet  que  le  Bilan , qui  est  le 
tableau  Sommaire  de  la  situation  du  failli , et  dont  la  sincérité 
peut  influer  beaucoup  sur  son  sort. 

Si , à l’époque  de  l’entrée  eii  fonctions  des  agens,  ïe  failli  n’a 
pas  préparé  le  bilan , il  est  tenu , par  lui  ou  par  son  fondé  de' 
pouvoir,  suivant  les  cas  prevus  par  les  art.  468  et  , de  pro- 
céder à la  rédaction  du  bilan  , en  présence  des  agens  ou  de  la’ 
personne  qu’ils  ont  préposée.  Les  livres  et  papiers  du  failli  lui 
sont , à cet  effet,  communiqués  sans  déplacement.  (Art.  472.) 

Dans  tous  les  cas  où  le  bilan  n’a  pas  été  rédigé,  soit  par  le 
failli,  soit  par  un  fondé. de  pouvoir,  les  ageOs  procèdent  eux- 
mêmes  à la  formation  du  bilan,  au  moyen  des  livres  et  papiers 
du  failli , et  au  moyen  des  informations  et  renseignemens  qu’ils 
peuvent  se  procurer  auprès  de  la  femme  du  failli',  de  ses  en- 
fans  , de  ses  commis  et  autres  employés.  (Art.  473.) 

Le  juge-commissaire  peut  aussi , soit  d’office , Soit  sur  la  de- 
hiande  d’un  ou  de  plusieurs  créanciers , ou  même  de  l’agent , 
interroger  les  individus  désignés  dans  l’article  précédent,  à 
l'exception  de  la  femme  et  des  enfans  du  failli , tant  sür  ce  qui 
concerne  la  formation  du  bilan  que  sur  les  causes  et  les  circon- 
stances de  sa  faillite.  (Art.  474.) 

Si  le  failli  vient  à décéder  après  l'ouverture  de  sa  faillite  , sa 
veuve  ou  ses  enfans  peuvent  se  présenter  pour  suppléer  leur  au- 
teur dans  la  formation  du  bilan,  et  pour  toutes  les  autres  obli- 
gation^ imposées  au  failli;  à leur  défaut*  les  agens  procèdent. 

(Art.  475.) 

Des  que  le  bilan  a été  remis  par  les  agens  au  commissaire , 
celui-ci  dresie,  dans  trois  jours  pour  tout  délai,  la  liste  des 
créanciers , qui  est  remise  au  tribunal  de  commerce , et  il  les 

3. 
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fait  convoquer  par  lettres , affiches  et  insertion  dans  les  jour- 
naux (Art.  476),  afin  que  les  créanciers  se  trouvent  avertis,  et 
ne  puissent  jamais  prétendre  que  l’assemblée  a été  clandestine 
ou  partielle. 

Même  avant  la  confection  du  bilan , le  commissaire  délégué 
peut  convoquer  les  créanciers,  suivant  l'exigence  des  cas. 
(Art.  477.)  . 

Les  créanciers  susdits  se  réunissent , en  présence  du  commis- 
saire, aux  jour  et  lieu  indiqués  par  lui  (Art.  478);  et,  dans  le 
but  d’éviter  que  le  failli , afin  de  faire  nommer  des  syndics  qui 
fussent  en  quelque  sorte  à sa  discrétion , n’indiquât  dans  son 
bilan  des  créanciers  qui  ne  le  seraient  pas  réellement,  l’art.  479 
veut  que  toute  personne  qui  se  présenterait  comme  créancier  à 
cette  assemblée,  et  dont  le  titre  serait  postérieurement  reconnu 
supposé  de  concert  entre  elle  et  le  failli , encoure  les  peines 
portées  contre  les  complices  de  banqueroutiers  frauduleux. 

Le  Code  permet,  au  surplus,  aux  créanciers  (art.  495)  d’atta- 
quer les  opérations  des  syndics  , s’ils  croient  y entrevoir  l’effet 
de  quelques  manœuvres. 

Dans  les  vingt-quatre  heures  qui  suivent  la  nomination  des 
syndics  provisoires  , les  agens  cessent  leurs  fonctions,  et  rendent 
compte  aux  syndics , en  présence  du  commissaire , de  toutes 
leurs  opérations  et  de  l’état  de  la  faillite.  (Art.  481.) 

Les  agens , après  la  reddition  de  leur  compte,  ont  droit  â une 
indemnité , qui  leur  est  payée  par  les  syndics  provisoires , et 
qui  est  réglée  suivant  les  lieux  et  suivant  1a  nature  de  la  faillite, 
d’après  les  bases  qui  sont  établies  par  un  règlement  d’adminis- 
tration publique.  (Art.  483  et  484.)  Celte  indemnité  est  payée 
par  privilège  sur  la  recette  brute , et , à cet  effet , exécutoire  est 
délivré  aux  agens  par  le  tribunal. 

Si  les  agens  ont  été  pris  parmi  les  créanciers,  ils  ne  reçoivent 
aucune  indemnité.  (Art.  483.) 


STNDICS  PROVISOIRES. 


Les  syndics  provisoires  sont  nommés  par  le  tribunal  de  com 
merce , sur  une  liste  présentée  au  juge-commissaire  par  les 
créanciers  réunis,  et  qui  est  triple  du  nombre  de  syndics  qu’ils 
estiment  devoir  être  nommés.  (Art.  480.)  Les  syndics  doivent 
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nécessairement  être  pris  parmi  les  candidats  qui  ont  réuni  le 
plus  de  suffrages , et  lorsqu’il  s’agit  de  remplacer  l’un  des  syn- 
dics, la  nomination  du  nouveau  syndic  doit  également  être 
faite  sur  une  liste  triple  présentée  par  les  créanciers. 

Après  la  reddition  du  compte  des  agens  , faite  dans  les  vingt- 
quatre  heures  de  la  nomination  des  syndics  provisoires , ainsi 
que  le  porte  l’art.  48 1 cité  ci-dessus , les  syndics  continuent  les 
opérations  commencées  par  lesdits  agens,  et  sont  chargés  provi- 
soirement de  toute  l’administration  de  la  faillite , sous  la  sur- 
veillance du  juge  commissaire.  (Art.  482.) 

Les  syndics  sont  tous  solidaires  à raison  de  leur  gestion,  et  ils 
ne  pourraient  invoquer  l’art.  1202  du  Gode  civil , portant  qu’il 
n’y  a pas  solidarité  , si  elle  n’est  pas  expressément  stipulée  , at- 
tendu que  cette  disposition  ne  s’applique  qu’aux  obligations 
conventionnelles,  et  non  à celles  qui  résultent  d’un  mandat 
judiciaire  donné  à plusieurs  conjointement.  C’est  ainsi  que  l’a 
plusieurs  fois  décidé  la  Cour  de  cassation. 

Aussitôt  après  leur  nomination , les  syndics  provisoires  re- 
quièrent la  levée  des  scellés , et  procèdent  à l’inventaire  des 
biens  du  failli.  Us  sont  libres  de  se  faire  aider,  pour  l’estima- 
tion, par  qui  ils  jugent  convenable.  Conformément  à l’art.  937 
du  Code  de  procédure  civile,  cet  inventaire  se  fait  par  les  syn- 
dics à mesure  que  les  scellés  sont  levés,  et  le  juge  de  paix  y assiste 
et  le  signe  à chaque  vacation.  (Art.  486.) 

Les  syndics  sont  tenus  de  faire  tous  les  actes  conservatoires 
dont  nous  avons  déjà  parlé  , et  de  remettre  au  procureur  du 
roi  un  compte  sommaire  de  l’état  de  la  faillite.  (Voir  ci-dessus 
les  art.  488,  499  et  500;  voir  aussi  l’art.  494.) 

Le  failli  est  présent  ou  dûment  appelé  à la  levée  des  scellés  et 
aux  opérations  de  l’inventaire.  (Art.  487.) 

L’inventaire  terminé,  les  marchandises,  l’argent,  les  titres 
actifs , meubles  et  effets  du  débiteur,  sont  remis  aux  syndics 
qui  s’en  chargent  au  pied  dudit  inventaire.  Us  peuvent,  sous 
l’autorisation  du  commissaire , procéder  au  recouvrement  des 
dettes  actives  dît  failli.  Us  peuvent  aussi  procéder' à la  vente  de 
ses  effets  et  marchandises , soit  par  la  voie  des  enchères  publi- 
ques, par  l’entremisè  des  courtiers  et  à la  bourse,  soit  àT’amia- 
le,  à leur  choix.  (Art.  492  et  493.) 
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C’est  à eux , et  non  su  tribunal  de  commerce,  qu’il  appartient 
de  choisir  l’officier  ministériel  qui  doit  faire  la  vente  des  meu- 
bles du  débiteur  ; si  elle  a lieu  par  l’entremise  des  courtiers  dp 
commerce,  ceux-ci  doivent  se  conformer  à l’ordounance  royale 
du  9 avril  1819  ; elle  peut  aussi  çtre  faite  par  les  commissaires- 
priseurs  , qui  possédaient  autrefois  le  droit  exclusif  de  faire  ces 
ventes,  et  qui  le  partagent  aujourd’hui  avec  les  courtiers.  Si  la 
vente  a lieu  hors  la  bourse  et  par  lots  inférieurs  à 2,0Q0  fr. , 
les  courtiers  doivent  obtenir  l’autorisation  du  tribunal  de  com- 
merce. 

/ 

Si  le  foilli  a obtenu  un  sauf-conduit,  les  syndics  peuvent 
l’employer  pour  faciliter  et  éclairer  leur  gestion  ; iU.  fixent  les 
conditions  de  son  travail  ( c’est-4-4ire  l'indemnité  qui  lui  sera 
accordée,  (Art.  493.) 

Si  les  créanciers  ont  quelque  motif  de  se  plaindre  des  opéra- 
tions des  syndics,  ils  ep  réfèrent  au  commissaire,  qui  statue  , 
s’il  y a lieu , ou  fait  sou  rappor  t au  tribunal  de  commerce. 
(Art.  495.) 

Mais  ils  ne  sont  pn$  tenus  de  se  réunir  pour  présenter  leur 
réclamation  , et  chaque  créancier  a iudividueRement  o»  droit. 
Eo  failli  peut  aussi  l’execcçr^  car  on  n.e  peut  lut  ôter  la  faculté 
de^  réçlanjçr  coupe  çfej  opération?  qui  lui  paraîtraient  ené- 
Wfgh, 

ta  deniers  provenant  des  ventes  et  des  recouvremens  sont 
yersé? , sou§  la  déduction  des  dépenses  et  frais , dans  une  caisse 
4 double,  serrure-  Une  des.  clefs  est  remise  au  plus  âgé  des  agens 
ou  syndiçs^  çi  l’autre  à celui  d’entre  lçs  créanciers  que  le  com- 
missaire a préposé  à cet  effet.  (Art-  496.) 

A défaut  dçce  versement,  les  syndics  peuvent  être  condamnés 
au  paiement  des  intérêt^  des  sommes- restées  dons  leurs,  mains. 

Toutes  les  semaine?,  le  bordereau  de  situation  de  fo  caisse 
de  U,  faillite  est  repris  au  commissaire,  qui  peut,  $uf  la  de- 
«japde  dçs  syndics,  et  à raison  des  circonstances , ordonner  le 
verse  ment  de  tout  ou  partie,  des  fonds  à la  caisse  des  dépote 
& çqnstgnatioD.s,  ou  entre,  les  mains  du  délégué  de  cette  caisse 
dans  teS  départ.emens  ^ A la  charge  de  faire  courir,, an  profit,  de 
la  niasse . les  intérêt*  accordés,  ->u\  sommes  consignées  à cette 
même  caisse.  (Art.  497.  — 0|r4.  du  roi,  du  3-  juillet  18 U»-)  Çes 
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iptei  êts  sont  de  3 p,  100,  à compter  du  soixantième  jour  à paiv 
tir  de  la  date  de  la  consignation  , jusques  et  non  compris  celui 
du  remboursement.  (Art.  14  delà  meme  ordonnance.) 

Le  retircmcnt  des  fonds  versés  à la  caisse  des  dépôts  et  coi)- 
situations  se  fait  en  vertu  d’une  ordonnance  dp  commissaire. 

La  unification  des  créances  (1  une  des  fonctions  Jes  plus  im- 
portantes des  syndics  provisoires,  et  qui,  aux  termes  d’une  dé- 
cision du  ministre  des  finances,  du  28  jujp  1808 , a lieu  sm»? 
<jue  les  titres  aient  été  préalablement  enregistré?),  est  faite  sans 
délai  ; le  commissaire  veille  à ce  qu'il  y soit  procédé  diligemment 
à mesure  que  les  créanciers  se  présentent.  (Ail. 

L enregistrement  n’étant  pas  nécessaire,  il  cq  résulte  qqe  les 
créanciers  peuvent  être  admis  au  passif  du  la  faillite  , quoique 
leurs  titres  n aient  pas  acquis  une  date  certaine  antérieurement 
à son  ouverture.  ( Ç.  de  cass. , 4 février  1819.) 

Tous  les  créanciers  du  failli  sont  avertis,  à cet  effet,  par  la? 
papiers  publics  et  par  lettres  des  syndics , de  se  présenter,  dan? 
le  délai  de  quarante  jours , par  eux  ou  par  leurs  fondé?  de  pou- 
voir , aux  syndics  de  la  faillite  ; de  leur  déclarer  à quel  tipp 
et  pour  quelle  somme  ils  sont  créanciers,  et  du  leur  remettre 
leurs  titres  de  creances,  ou  de  le?  déposer  au  greffe  dij  tribu- 
nal de  commerce  J1  leur  en  est  dppné  récépissé.  (Aft.  502.) 

Mais  si , parmi  ces  créanciers , il  s’en  trouvait  dont  jes  créan- 
ces n aient  pas  pour  objet  des  faits  de  commerce,  et  que,  pap 
suite,  il  s elevdt  des  contestations  leur  sujet,  la  connaissance 
en  appartiendrait  aux  tribunaux  civils,  et  non  aux  tribunaux 
de  commerce,  aux  termes  dé  l’art.  63 1 du  Cqife  de  commerce. 
Remarquons  ici  que  les  créanciers  d’une  faillite  no  sont  pas 
dispenses  de  1 affirmation  et  de  la  vérification  du  leuys  créances, 
jiaj  cela  seul  qu  ils  sont  privilégies;  il  n’a  été  (ait  parfois  excep- 
tion qu’en  faveur  du  propriétaire,  sur  les  meubles  garnissant 
les  lieux  loués  ; quelque?  cours  ont  considéré  que  sa  créapcc  est 
i n debor?  du  la  faillite  du  locataire,  et  ne  l’ont  pas  soumise  à la 
vérification  ni  à l’affiriuatiop. 

La  vérification  des  créances  est  faite  contradictoirement  eqr 
tre  le  créancier  «Ht  ?on  fpndé  de  pouvoir  et  les  syndics  , et  en 
P résçiic*  tlu  juge-eommissaii-ç , qu(  en  diesse  pioçésryrrbab 
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Cette  opération  a lieu  dans  les  quinze  jours  qui  suivent  le  dé- 
lai fixé  par  l’article  précédent.  (Art.  503.) 

Tout  créancier  dont  la  créance  a été  vérifiée  ou  affirmée,  peut 
assister  à la  vérification  des  autres  créances,  et  fournir  tout 
contredit  aux  vérifications  faites  ou  à faire  (Art.  504),  niais 
jusqu’à  la  clôture  du  procès-verbal  seulement. 

Le  procès-verbal  de  vérification  énonce  la  représentation  des 
titres  de  créance,  le  domicile  des  créanciers  et  de  leurs  fondés 
de  pouvoir.  Il  contient  la  description  sommaire  des  titres  , les- 
quels sont  rapprochés  des  registres  du  failli.  1!  mentionne  les  sur- 
charges, ratures  et  interlignes.  Il  exprime  que  le  porteur  est 
légitime  créancier  de  la  somme  par  lui  réclamée.  Le  commis- 
saire peut,  suivant  l’exigence  des  cas,  demander  aux  créanciers 
la  représentation  de  leurs  registres,  ou  l’ex'trait  fait  par  les  ju- 
ges de  commerce  du  lieu  , en  vertu  d’un  compulsoire  ; il  peut 
aussi,  d’office,  renvoyer  devant  le  tribunal  de  commerce , qui 
statue  sur  son  rapport.  (Art.  505.) 

Si  la  créance  n’est  pas  contestée,  les  syndics  signent,  sur  cha- 
cun des  titres,  la  déclaration  suivante  : — Admis  au  passif  de 
la  faillite  de  pour  la  somme  de...,  le...  Le  visa  du  commis- 
saire est  mis  au  bas  de  la  déclaration.  (Art.  506.) 

Chaque  créancier,  dans  le  délai  de  huitaine  après  que  sa 
créance  a été  vérifiée,  est  tenu  d’affirmer,  entre  les  mains  du 
commissaire  , qne  ladite  creance  est  sincère  et  véritable. 
(Art.  507.) 

Si  la  créance  est  contestée  en  tout  ou  en  partie , le  juge  com- 
missaire, sur  la  réquisition  des  syndics,  peut  ordonner  la  re- 
présentation des  titres  du  créancier,  et  le  dépôt  de  ces  titres  au 
greffe  du  tribunal  de  commerce.  Il  peut  même,  sans  qu’il  soit 
besoin  de  citation  , renvoyer  les  parties , à bref  délai , devant  le 
tribunal  de  commerce,  qui  juge  sur  son  rapport.  (Art.  508.)  * 

Le  tribunal  de  commêrce  peut  ordonner  qu’il  soit  fait , de- 
vant le  commissaire,  enquête  sur  les  faits,  et  que  les  personnes 
qui  peuvent  fournir  des  renseignemens  soient  à cet  effet  citées 
par-devant  lui.  (Art.  509.) 

A l’expiration  des  délais  fixés  pour  les  vérifications  des  créan- 
ces , les  syndics  dressent  un  procès-verbal  contenant  les  noms 


Digitize< 


FAILLITES  ET  BANQUEROUTES.  41 

dé  ceux  des  créanciers  qui  n’ont  pas  comparu.  Ce  procès-verbal, 
clos  par  le  commissaire,  les  établit  en  demeure.  (Art.  510.) 

Le  tribunal  de  commerce  , sur  le  rapport  du  commissaire  , 
fixe,  par  jugement , un  nouveau  délai  pour  la  vérification.  Ce 
délai  est  déterminé  d’après  la  distance  du  domicile  du  créancier 
en  demeure,  de  manière  qu’il  y ait  un  jour  par  chaque  distance 
de  trois  myriamètres  : à l’égard  des  créanciers  résidant  hors  de 
France,  ou  observe  les  délais  prescrits  par  l’art.  73  du  Code  de 
procédure  civile.  (Art.  511.) 

Le  jugement  qui  fixe  le  nouveau  délai  est  notifié  aux  créan- 
ciers, au  moyen  des  formalités  voulues  par  l’art.  683  du  Code 
de  procédure  civile;  l’accomplissement  de  ces  formalités  vaut 
signification  à l’égard  des  créanciers  qui  n’ont  pas  comparu , 
sans  que  , pour  cela , la  nomination  des  syndics  définitifs  soit 
retardée.  (Art.  512.) 

A défaut  de  comparution  et  affirmation  dans  le  délai  fixé  par 
le  jugement,  les  défaillans  ne  sont  pas  compris  dans  la  réparti- 
tion à faire.  Toutefois,  la  voie  de  l’opposition  leur  est  ouverte 
jusqu’à  la  dernière  distribution  des  deniers  inclusivement,  mais 
sans  que  les  défaillans , quand  meme  ils  seraient  des  créanciers 
inconnus,  puissent  rien  prétendre  aux  répartitions  consom- 
mées, ,qui,  à leur  égard,  sont  réputées  irrévocables,  et  sur 
lesquels  ils  sont  entièrement  déclins  de  la  part  qu’ils  auraient 
pu  prétendre.  (Art.  51 3.)  Cependant  cette  déchéance  n’est  pas 
applicable  aux  créanciers  retardataires  à l’égard  desquels  toutes 
les  formalités  prescrites  pour  les  mettre  en  demeure  n’ont  pas 
été  observées;  si,  par  exemple,  le  jugement  qui  accorde  un 
dernier  délai  à ces  créanciers , ne  leur  a pas  été  notifié  dans  la 
forme  voulue  par  l’art.  512 , les  créanciers  non  comparans  peu- 
vent, après  l’expiration  de  ce  délai,  demander  non  seulement  à 
être  admis  aux  répartitions  à faire,  mais  encore  revenir  sur 
celles  qui  ont  été  consommées  en  leur  absence. 

Dans  les  trois  jours  après  l’expiration  des  délais  prescrits 
pour  l’affirmation  des  créanciers  connus , les  créanciers  dont  les 
créances  ont  été  admises  sont  convoqués  par  les  syndics  provi- 
soires. (Art.  514.) 

Aux  lieu  , jour  et  heure  qui  sont  fixés  par  le  commissaire , 
l’assemblée  se  forme  sous  sa  présidence  ; il  n’y  est  admis  que 
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des  créanciers  reconnus,  ou  leurs  fondés  de  pouvoir. (Art.  515..) 

Le  failli  est  appelé  à cette  assemblée  ; il  doit  s’y  présenter  en 
personne,  s’il  a obtenu  uu  sauf-conduit}  et  il  pe  peut  s’y  faire 
représenter  que  pour  des  motifs  valables  , et  approuvés  par  lp 
commissaire.  (Art.  516.) 

Le  commissaire  vérifie  les  pouvoirs  de  ceux  qui  s’y  présen- 
tent comme  fondés  de  procuration } Il  fait  rendre  compte  en  sa 
présence,  par  les  syndics  provisoires,  de  l’état  de  la  faillite, des 
formalités  qui  ont  été  remplies,  et  des  opérations  qui  ont  eu 
lieu  : le  failli  est  entendu,  (Art.  517.) 

Le  commissaire  tient  procès-verbal  de  pe  qui  a été  dit  et  dé- 
cidé dans  cette  assemblée.  (Art.  518.) 

Du  concordat.  — Il  ne  peut  être  consenti  de  traite  entre  les 
créanciers  délibérans  et  le  débiteur  failli  qu’après  l’accomplis- 
sement des  formalités  ci-dessus  prescrites , et  si , de  l'examen  des 
actes , livres  cl  papiers  du  failli , il  n’y  a aucune  présomption 
de  banqueroute.  Autrement  il  ue  peut  être  fait  aucun  traité 
entre  le  failli  et  ses  créanciers,  à peine  dp  nullité.  Le  juge- 
commissaire  doit  particulièrement  vejller  à l’exécution  de  ces 
dispositions.  Ce  traité  ne  s’établit  que  par  le  concours  d pn  nombre 
de  créanciers  formant  majorité,  et  représentant  en  outre,  par 
leurs  titres  de  créances  vérifiées,  les  trois  quarts  de  la  totalité 
des  sommes  dues , selpn  l'état  des  creances  vérifiées  et  enregist- 
rées , conformément  à ce  qui  est  dit  ci-dessus  ; le  tout  à peine 
de  nullité.  (Art,  519  et  521.) 

C’est  dans  l’assemblée  dont  il  vient  d’être  parlé  que  doit  ctrp 
consenti  et  signé  le  concordat.  Les  débats  qui  y ont  lieu,  les 
dires,  les  accusations,  les  défenses  et  les  explications  données 
de  part  et  d’autre , et  qui  doivent  êtrç  recueillis  minutieusement 
dans  le  procès-verlwl  que  doit  rédiger  U-  juge-commissaire , çon- 
formement  à Tai  t.  518,  sont,  pour  le  tribunal  qui  doit'pi  ononcer 
ou  rejeter  l’homologation  de  cet  acte , d’un  grand  secours.  Le 
concordat  est , au  surplus , l’acte  lç  plus  favorable  qui  puisse 
intervenir  pour  les  créanciers  et  pour  le  débiteur  malbpurcux 
et  de  bonne  foi  ; car  n.e  perdons  pas  de  vue  que  le  failli  est 
pleinement  libéré  de  toutes  les  dettes  qui  sont  remisps  par  le 
conporç!  t , et  qu’en  conséquence  il  ne  peut  être  ultérieur  entent 
inquiété  pouf  rajsop  dé  ce§  mêmes  dettes , sur  le®  Liens  qu  jj 
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viendrait  à acquérir  par  la  suite;  tandis  que,  sous  l’cpipirc  du 
contrat  d’union  , le  failli  n’est  libéré  que  lorsqu’il  a intégrale- 
ment payé  ses  créanciers  qui  peuvent  le  poursuivre  guc  ses 
biens  à venir. 

Sous  l’epipire  de  l’ordonnance  de  1673  , dit  Fayard  de  La»- 
glade,  lorsque  tous  les  créanciers  n’étaient  pas  d’accord  sur  les 
conditions  d’un  arrangement  avec  le  failli , l'opinion  embrassé» 
par  ceux  qui  réunissaient  les  trois  quarts  du  ce  qui  était  dû  p$r 
le  failli  prévalait  et  formait  délibération  qui  obligeait  les  au- 
tres créanciers , sans  que  le  nombre  des  votans  entrât  aucune- 
ment en  cousidération  pour  la  formation  de  cette  espèce  de  ma- 
jorité en  somme  ou  en  ruasse . 

Cette  disposition  de  l’ordonnance  de  1673  était  fondée  sur  ce 
que  les  plus  forts  créanciers  ayant  le  plus  d’intérêt  â n’accepter 
que  des  conditions  aussi  avantageuses  que  l’état  des  choses  pou- 
vait le  permettre , il  «était  pas  juste  que  de  petits  créanciers , 
qui,  quoique  supérieurs  en  nombre  , n’auraient  formé,  par  la 
réunion  de  leurs  créances , que  le  quart  au  plus  de  ce  qui  était 
dû  par  le  failli , pussent  empêcher  un  arrangement  jugé  avan- 
tageux par  le6  créanciers  les  plus  intéressés , et , par  suite , con- 
sommer en  frais  une  grande  partie  des  biens  qui  formaient  le 
gage  commun. 

Mais  il  pouvait  résulter  de  cette  espèce  de  majorité , admise 
et  consacrée  par  l’ordonnance  de  1673,  des  collusions  entre  quel- 
ques gros  créanciers  et  le  failli. 

Le  Code  de  commerce  a consacré, par  son  article  519,  les 
avantages  de  la  disposition  de  cette  ordonnance,  et  eu  a,  autant 
que  possible  , prévenu  les  dangers,  en  exigeant , et  à peinç  de 
nullité , pour  la  formation  du  traité  entre  les  créanciers  et  le 
failli , le  concours  d’un  nombre  de  créanciers  formant  la  ma- 
jorité!, e(  représentant  en  outre,  par  leurs  titres  dç  créances 
vérifiées,  les  trois  quarts  de  la  totalité  des  sommes  dites.  Ainsi , 
dans  aotre  nouvelle  législation  commerciale , pour  que  lç  con- 
cordat oblige  les  créanciers  refusans , il  faut , en  premier  lieu , 
qu’il  soit  consenti  gitt  la  majorité  en  nombre  des  créanciers  j et, 
en  deuxième  beu,  que  cette  majorité  eu  nombre  réunisse  les 
trois  quarts  de  t^pjajjjrjté.def  spmmes.  dues,  c'est-à-dire  qu’il 

ifqtf.loul  à U fois  ej  majorité  en  mas#, 
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Les  créanciers  hypothécaires  inscrits  et  ceux  nantis  d’un  gage 
n’ont  point  de  voix  dans  les  délibérations  relatives  au  concor- 
dat (art.  520) , à moins  qu'ils  ne  renoncent  au  bénéfice  résul- 
tant de  leur  hypothèque.  Dans  tous  les  cas,  le  concordat  est 
obligatoire  pour  eux,  après  l’homologation,  si  ce  n’est  dans  les 
articles  qui  tendraient  d'une  manière  quelconque  à diminuer 
leur  droits  ou  à en  suspendre  l’exercice  ou  le  recouvrement. 

• Le  concordat , s’il  est  consenti , est , à peine  de  nullité  , signé 
séance  tenante  : si  la  majorité  des  créanciers  présens  consent 
au  concordat , mais  ne  forme  pas  les  trois  quarts  en  somme , la 
délibération  est  remise  à huitaine  pour  tout  délai.  (Art.  522.) 

Les  créanciers  opposans  au  concordat  sont  tenus  de  faire  si- 
gnifier leur  opposition  aux  syndics  et  au  failli  dans  huitaine 
pour  tout  délai.  (Art.  523.) 

Mais  ce  droit  d’opposition  n’est  accordé  qu’aux  créanciers  qui 
ont  vérifié  et  affirmé  leurs  créances.  Ceci  résulte  de  la  combi- 
naison du  présent  art.  523  avec  les  art.  504,  510,  512,  513,  514, 
3l  9 et  522,  et  a été  jugé  par  la  Cour  de  cassation , le  1 9 juin  1821. 
Cette  opposition  est  d’ailleurs  la  seule  voie  légale  pour  deman- 
der la  nullité  du  concordat  d’un  failli  avec  ses  créanciers. 

Le  traité  est  homologué  dans  la  huitaine  du  jugement  sur  les 
oppositions.  L’Iiomologation  le  rend  obligatoire  pour  tous  les 
créanciers , et  conserve  l’hypothèque  à chacun  d’eux  sur  les  im- 
meubles du  failli  ; à cet  effet,  les  syndics  sont  tenus  de  faire  in- 
scrire aux  hypothèques  le  jugement  d’homologation  , à moins 
qu’il  n’y  ait  été  dérogé  par  le  concordat.  (Art.  524.) 

L’homologation  étant  signifiée  aux  syndics  provisoires,  ceux- 
ci  rendent  leur  compte  définitif  au  failli , en  présence  du  com- 
missaire ; ce  compte  est  débattu  et  arrêté.  En  cas  de  contesta- 
tion, le  tribunal  de  commerce  prononce  : les  syndics  remettent 
ensuite  au  failli  l’universalité  de  ses  biens , ses  livres,  papiers, 
effets.  Le  failli  donne  décharge  ; les  fonctions  du  commissaire  et 
des  syndics  cessent , et  il  est  dressé  du  tout  procès-verbal  par  le 
commissaire.  (Art.  525.) 

Le  tribunal  de  commerce  peut,  pour  cause  d’inconduite  ou 
de  fraude , refuser  l’homologation  du  concordat  ; et , dans  ce 
cas , le  failli  est  en  prévention  de  banqueroute , et  renvoyé  de 
droit  devant  le  procureur  du  roi , qui  est  tenu  de  poursuivre 
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d’office.  S’il  accorde  l’homologation,  le  tribunal  déclare  le  failli 
excusable,  et  susceptible  d’être  réhabilite  aux  conditions  expri- 
mées au  titre  ci-après  de  la  Réhabilitation.  (Art.  526.)* 

A ce  qui  précède,  ajoutons  quelques  règles  de  jurisprudence, 
telles  qu’elles  se  trouvent  établies  par  les  cours  et  tribunaux  : c’est 
que  les  créanciers  signataires  d’un  concordat  peuvent  en  de- 
mander la  nullité,  même  après  l’expiration  du  délai  de  hui- 
taine fixé  par  l’art.  523 , lorsqu'ils  n'ont  etc  déterminés  à le 
consentir  que  par  l’exposé  faux’et  frauduleux  que  le  failli  a 
fait  de  sa  situation  ; qu’un  concordat  vicié  de  dol  et  de  fraude 
peut  être  querellé  de  nullité , même  pendant  dix  ans , à partir 
du  jour  de  la  découverte  de  la  fraude  ; qu’enûn  un  traité  con- 
clu entre  le  failli  et  la  majeure  partie  de  ses  créanciers , sans 
convocation  préalable  , hors  la  présence  du  jugc-cominissaire  , 
et  sans  l'observation  des  formes  voulues  par  la  loi , n’est  pas  un 
véritable  concordat,  et  que  le  créancier  dont  la  créance  a été 
vérifiée,  et  qui  n’a  pris  aucune  part  à ce  traité,  peut  y former 
opposition,  même  après  le  délai  de  huitaine. 

STNDICS  DÉFINITIFS.  ■ 

l 

Du  contrat  d’union.  — Nous  venons  de  passer  en  revue  les 
deux  premières  périodes  de  la  faillite  , celles  qui  comprennent 
les  mesures  préliminaires  et  les  actes  conservatoires , tels  que 
l’inventaire , la  reconnaissance  des  créanciers , et  enfin  le  con- 
cordat, qui,  lorsqu’il  a lieu , est  la  dernière  opération  de  la 
faillite. 

Mais  lorsqu’il  n’est  survenu  aucun  arrangement  entre  le  failli 
et  ses  créanciers , c’est  alors  que  la  faillite  prend  un  caractère 
plus  grave , et  qu’elle  entraîne  souvent  de  longs  débats.  Dans 
ce  cas , les  créanciers  assemblés , forment , à la  majorité  indi- 
viduelle des  créanciers  présens , un  contrat  d’union.  (Art.  527.) 
Ici  la  quotité  des  créances  est  sans  considération  , et  les  voix  se 
comptent  par  tète.  H ne  s’agit  pas,  en  effet,  comme  dans  le  con- 
cordat, de  conventions  sur  les  droits  et  intérêts  de  la  masse  des 
créanciers , mais  seulement  de  la  vente  des  biens , tant  mobi- 
liers qu’immobiliers  du  failli  ; de  la  liquidation  de  ses  dettes , 
tant  actives  que  passives. 

Les  créanciers  ainsi  rassemblés  nomment  un  ou  plusieurs 
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syndics  définitifs,  et  un  caissier,  chargé  de  recevoir  les  sommes 
provenant  de  toute  espèce  de  recouvrement.  Les  syndics  défi- 
nitifs reçoivent  le  compte  des  syndics  provisoires , ainsi  qu'il  a 
été  dit  pour  le  compte  des  agens  à l'art.  481.  (Art.  527.) 

Les  syndics  représentent  la  masse  des  créanciers;  ils  procè- 
dent à la  vérification  du  bilan,  s’il  y a lieu.  Ils  poursuivent,  eh 
Vertu  du  contrat  d’union,  et  sans  autres  titres  authentiques , la 
Vente  des  immeubles  du  failli , celle  de  ses  marchandises  et  ef- 
fets  mobilier*,  et  la  liquidation  de  ses  dettesactives  et  passives  ; 
le  tout  sous  la  surveillance  du  commissaire , et  sans  qu’il  soit 
besoin  d'appeler  le  failli.  (Art.  528.) 

La  vente  des  immeubles  ne  peut  toutefois  avoir  lieu  par  les 
Soins  des  syndics  que  lorsqu’il  n’y  a pas  eu  d'action  en  expro- 
priation desdits  immeubles  avant  leur  nomination.  La  vente 
doit  être  poursuivie  dans  la  huitaine,  suivant  les  fouines  pres- 
crites par  le  Code  civil  pour  la  vente  des  biens  des  mineurs. 

I C.  de  connu. , 528,  532,  564.)  Par  conséquent , la  vente  a lieu 
aux  enchères  , qui  sont  reçues  par  un  membre  du  tribunal  de 
première  instance,  ou  par  un  notaire  à ce  commis,  et  à la  suite 
de  trois  affiches  apposées  par  trois  dimanches  consécutifs , aux 
lieux  accoutumés  dans  le  canton.  Chacune  de  ces  affiches  est 
visée  et  certifiée  parle  maire  de  la  commune  où  elle  a été  ap- 
posée. (C.  civ.,art.  459.)  Il  résulte  de  ces  dispositions  que  la 
vente  des  immeubles  du  failli  ne  peut  avoir  lieu  devant  le  tri- 
bunal de  commerce.  C’est  ce  qui  a été  jugé  par  la  Cour  de  cas- 
sation, arrêt  du  3 octobre  1810. 

Pendant  huitaine  après  l’adjudication , tout  créancier  a droit 
de  surenchérir.  La  surenchère  ne  peut  être  au-dessous  du 
dixième  du  prix  principal  de  l'adjudication.  (C.  de  conun.  , 
art.  565.) 

Cettè  dernière  disposition  est  une  conséquence  de  la  subro- 
gation qui  a lieu  au  profit  de  la  caution  à tous  les  droits  qu’a- 
vait le  créancier  contre  le  débiteur. 

ïlnns  tous  les  cas,  il  est,  sous  l'approbation  du  commissaire, 
remis  au  failli  et  à sa  famille  les  vêtemeus , hardes  et  meubles 
nécessaires  à l'usage  de  leurs  personnes.  Cette  remise  se  fait  sur 
la  proposition  des  syndics , qai  en  dressent  l’état.  (Art.  529.) 

S’il  n’existe  pas  de  présomption  de  banqueroute , le  failli  a 
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droit  dè  demander,  à titre  de  secours,  une  somme  Mit  SéS  Liens  : 
léS  syndics  en  proposent  la  quotité  , et  le  tribunal , sur  le  rap- 
port du  commissaire , la  fixe  en  proportion  dés  besoins  et  de 
l'étendue  de  la  famille  du  failli , de  sa  bonne  fol , et  du  plus 
ou  moins  de  perte  qu’il  fait  Supporter  à ses  créanciers.  (Art.  530.) 

Toutes  les  fois  qu'il  y a union  de  créanciers , le  commissaire 
du  tribunal  de  commerce  lui  rend  Compte  des  circonstances.  Lé' 
tribunal  prononce,  sur  son  rapport,  comme  il  est  dit  ci-deSsus, 
si  le  failli  est,  ou  non,  excusable,  et  susceptible  d'être  réhabilité. 
En  cas  dé  refus  dü  tribunal  de  commerce , le  failli  ést  en  pré- 
vention de  banqueroute , et  renvoyé  de  droit  devant  le  procu- 
reur du  foi , COmfnë  il  est  dit  à l*art.  526.  (Art.  531.) 

Ainsi , tout  failli  doit  nécessairement  cire  placé  paf  Un  juge- 
ment, soit  dans  là  classé  de*  faillis  proprement  dits , Soit  dans  là 
classe  des  banqueroutiers  simples , soit  dans  la  classe  dés  ban- 
queroutiers frauduleUX. 

ï)es  différentes  espèces  de  èréanciers , et  de  leurs  droits  en 
cas  dejaillite.  — En  principe , les  biens  du  débiteur  sont  lé 
gage  commun  de  ses  créanciers , et  le  prix  s’en  distribue  entre 
eux  par  contribution.  Cependant  la  loi  reconnaît  qu’il  peut  y 


avoir  entre  les  créanciers  des  causes  légitimes  de  préférence  , 
telles  que  tes  privitéges  et  les  hypothèques.  (C.  clv. , art.  3093 
et  2091.]  Les  créanciers  privilégiés  sont  ceux  qui , parla  qualité 
de  leur  creance , ont  lé  droit  d'être  préférés  aux  autres  créan- 
ciers, même  hypothécaires.  (Id.,art.  2095.)  Les  créanciers liy- 
jjothécaires  soht  ceux  qui  ont  un  droit  réel  sur  les  immeubles 
affectés  à l’acquittement  d’une  obligation.  (Id. , 2114-)  H y a 
enfin  des  créanciers  nantis  d’un  gage , et  des  créanciers  chiro- 
graphaires , c’eSt-à-dire  ceux  dont  le  titre  n’est  ni  privilégié , ni 
même  inscrit  aux  hypothèques,  et  auxquels  la  loi  n’accorde,  par 
conséquent,  aucune  faveur;  leur  créance  doit  toujours  cepen- 


dant être  prouvée , soit  par  un  titre  authentique , soit  paf  un 
acte  sous  seing-privé  , soit  enfin  de  toute  manière  légale. 

On  comprend  que  ces  différentes  espèces  de  créanciers  peu- 
vent se  rencontrer  dans  une  faillite,  et  qu’il  importe  de  pour- 
voir à la  conservation  des  droits  de  chacun  d’eux.  En  gé- 
néral , les  créanciers  privilégiés  et  hypothécaires  sont  payés 
sur  le  prix  des  immeubles  qui  leUr  étaient  hypothéqués  ; les 
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créanciers  privilégiés  sur  le  prix  des  meubles  affectés  à leur 
privilège;  les  créanciers  nantis  de  gages,  sur  le  prix  de  leurs 
gages  ; les  créanciers  simples  chirographaires  n’ont  de  droit 
que  sur  le  mobilier  et  sur  ce  qui  reste  du  prix  des  immeu- 
bles et  des  gages,  après  que  les  créanciers  privilégiés,  hypo- 
thécaires et  nantis  de  gages  ont  été  payés  ; ils  viennent  par 
contribution,  lorsqu’il  n’y  a pas  de  deniers  suffisans  pour  les 
remplir  tous. 

Les  syndics  présentent  au  commissaire  l’état  des  créanciers 
se  prétendant  privilégiés  sur  les  meubles  ; et  le  commissaire  au- 
torise le  paiement  de  ces  créanciers  sur  les  premiers  deniers  ren- 
trés. S’il  y a des  créanciers  contestant  le  privilège  , le  tribunal 
prononce  ; les  frais  sont  supportés  par  ceux  dont  la  demande  a 
été  rejetée,  et  ne  sont  pas  à la  charge  de  la  masse.  (Art.  533.) 

Le  créancier  porteur  d’engagcinens  solidaires  entre  le  failli 
et  d’autres  coobligés  qui  sont  en  faillite,  participe  aux  distri- 
butions dans  toutes  les  masses,  jusqu’à  son  parfait  et  entier 
paiement.  (Art.  534.) 

Les  créanciers  du  failli  qui  sont  valablement  nantis  par 
des  gages , ne  sont  inscrits  dans  la  masse  que  pour  mémoire. 
(Art.  535.) 

Les  syndics  sont  autorisés  à retirer  les  gages  au  profit  de  la 
faillite,  en  remboursant  la  dette.  (Art.  536.) 

Si  les  syndics  ne  retirent  pas  le  gage,  qu’il  soit  vendu  par  les 
créanciers,  et  que  le  prix  excède  la  créance,  le  surplus  est  re- 
couvré par  les  syndics  ; si  le  prix  est  moindre  que  la  créance  , 
le  créancier  nanti  vient  à contribution  pour  le  surplus.(Art.  537.) 

Les  créanciers  garantis  par  un  cautionnement  sont  compris 
dans  la  masse  , sous  la  déduction  des  sommes  qu’ils  ont  reçues 
de  la  caution  ; la  caution  est  comprise  dans  la  même  masse  pour 
tout  ce  qu’elle  a payé  à la  décharge  du  failli.  (Art.  538.) 

Créanciers  hypothécaires.  — Lorsque  la  distribution  du  prix 
. des  immeubles  est  faite  antérieurement  à celle  du  prix  des  meu- 
bles , ou  simultanément,  les  seuls  créanciers  hypothécaires  non 
remplis  sur  le  prix  des  immeubles,  concourent,  à proportion  de 
ce  qui  leur  reste  dû,  avec  les  créanciers  chirographaires,  sur  les 
deniers  appartenant  à la  masse  chirographaire.  (Art.  539.) 

Si  la  vente  du  mobilier  précède  celle  des  immeubles , et 
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donne  lieu  à une  ou  plusieurs  répartitions  de  deniers  avant  la? 
distribution  du  prix  des  immeubles,  les  créanciers  hypothécaires 
* concourent  à ces  répartitions  dans  la  proportion  de  leurs  créan- 
ces totales,  et,  sauf  le  cas  échéant,  les  distractions  dont  il  est 
ci-après  parlé.  (Art.  540.) 

Ap  rès  la  vente  des  immeubles , et  le  jugement  d’ordre  entre 
les  créanciers  hypothécaires,  ceux  d’entre  ces  derniers  qui  vien- 
nent en  ordre  utile  sur  le  prix  des  immeubles  pour  la  totalité 
de  leurs  créances  ne  touchent  le  montant  de  leur  collocation 
hypothécaire  que  sous  la  déduction  des  sommes  par  eux  perçues 
dans  la  masse  chirographaire.  Les  sommes  ainsi  déduites  ne  res- 
tent point  dans  la  niasse  hypothécaire,  mais  retournent  à la 
masse  chirographaire,  au  profit  de  laquelle  il  en  est  fait  distrac- 
tion. (Art.  541. )< 

A l’égard  des  créanciers  hypothécaires,  qui  ne  sont  colloqués 
que  partiellement  dans  la  distribution  du  prix  des  immeubles  , 
il  est  procédé  comme  il  suit  : leurs  droits  sur  la  masse  chiro- 
graphaire sont  définitivement  réglés  d’après  les  sommes  dont  ils 
restent  créanciers  après  leur  collocation  immobilière  ; et  les 
deniers  qu’ils  ont  touchés  au-delà  de  cette  proportion  dans  la 
distribution  antérieure , leur  sont  retenus  sur  le  montant  de 
leur  collocation  hypothécaire , et  reversés  dans  la  masse  chiro- 
graphaire. (Art.  542.) 

Les  créanciers  hypothécaires  qui  ne  viennent  point  en  ordre 
utile  sont  considérés  comme  purement  et  simplement  chirogra- 
phaires. (Art.  543.) 

Il  résulte  des  dispositions  ci-dessus  que  les  créanciers  hypo- 
thécaires entrent , relativement  à la  masse  mobilière , dans  la 
classe  des  simples  chirographaires , pour  tout  le  montant  de 
leurs  créances  , lorsqu'ils  ne  sont  colloqués  utilement  pour  au- 
cune portion  dans  la  distribution  des  immeubles;  et,  en  cas  de 
collocation  partielle,  pour  tout  ce  qui  leur  reste  dû  , déduction 
faite  du  montant  de  cette  collocation. 

JJ  es  droits  (les  femmes.  — Le  Code  de  commerce  a apporté 
de  grandes  modifications  aux  dispositions  du  Code  civil  relatives 
aux  droits  des  femmes  sur  les  biens  de  leurs  maris  ; mais  ces 
modifications  ne  sont  applicables  qu’aux  femmes  des  commet- 
çans , et  seulement  dans  le  cas  de  faillite  et  d’insuffisance  des 
v.  4 
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biens  du  mari  pour  faire  face  à toutes  ses  dettes.  Au  surplus , 
toutes  les  dispositions  du  Code  de  commerce  qui , en  cas  de  fail- 
lite, modifient  celles  du  droit  civil  relatives  aux  droits  des  fem- 
mes sur  les  biens  de  leurs  maris , ont  été  dictées  par  la  plus  sa  {je 
et  la  plus  impartiale  équité.  Elles  11e  portent  .aucune  atteinte 
aux  droits  des  femmes,  elles  leur  garantissent  la  reprise  et  le  re- 
couvrement de  tous  les  objets  et  sommes  légalement  justifiés  j 
elles  ont  seulement  pour  but  d’empêcher  que  le  mari  et  la  femme  ' 
ne  puissent,  par  des  actes  collusoires  et  simulés,  soustraire  à de 
malheureux  créanciers  les  faibles  gages  qui  leur  restent,  en 
transportant  tous  les  biens  du  mari  sur  la  tète  de  la  femme  ; et 
d’empêcher  encore  qu’une  femme,  si  intimement  liée  au 
sort  de  son  mari , qui  était  appelée  à partager  les  bénéfices  de 
son  commerce  , s’il  eût  prospéré  , puisse  réclamer  des  avantages 
que  la  libéralité  aveugle  de  son  mari  lui  avait  souvent  trop  in- 
discrètement prodigués , et  s’enrichir  en  dévorant  les  tristes  dé- 
bris d’une  fortune  délabrée  , qui  n’est  plus  celle  de  son  mari , 
mais  celle  de  ses  créanciers.  ( I'a vard  de  Lanui.ade.)  - 

Les  femmes  mariées  sous  le  régime  dotal , les  femmes  sépa- 
rées de  biens,  et  les  femmes  communes  en  biens,  qui  n’ont  point 
mis  les  immeubles  apportés , en  communauté , reprennent  en 
nature  lesdits  immeubles  et  ceux  qui  leur  sont  survenus  par 
successions  ou  donations  entre  vifs  ou  pour  cause  de  mort. 

(Art.  545.) 

En  général , les  immeubles  ne  tombent  pas  dans  la  commu- 
nauté ; mais  les  époux  , par  une  convention  particulière , peu- 
vent les  y faire  tomber.,  et  c’est  ce  qu’on  appelle  clause  d'a- 
meublissement. Us  sont,  dans  ce  cas,  considérés  comme  des 
meubles,  et  suivent  le  sort  des  autres  biens  de  la  communauté, 
dont  le  mari  est  maître  , et  qui  par  suite  sont  affectés  au  paie- 
ment des  dettes  qu’il  contracte.  , 

Les  femmes  reprennent  pareillement  les  immeubles  acquis  par 
elles  et  en  leur  nom,  des  deniers  provenant  desdites  successions 
et  donations,  pourvu  que  la  déclaration  d’emploi  soit  expressé- 
ment stipulée  au  contrat  d’acquisition , et  que  l’origine  des  de- 
niers soit  constatée  par  un  inventaire  ou  par  tout  autre  acte 
authentique.  (Art.  546.) 

Sous  quelque  régime  qu’ait  été  formé  le  contrat  de  mariage, 
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hors  le  cas  prévu  par  l’article  précédent , la  présomption  légale 
est  que  les  biens  acquis  par  la  femme  du  failli  appartiennent  à 
son  mari , sont  payés  de  ses  deniers , et  doivent  être  réunis  è la 
masse  de  son  actif,  sauf  à la  femme  à fournir  la  preuve  du  con- 
traire. (Art.  547.) 

L’action  en  reprise , résultant  des  dispositions  des  art.  545  et 
546 , n’est  exercée  par  la  femme  qu’à  charge  des  dettes  et  hy- 
pothèques dont  les  biens  sont  grevés,  soit  que  la  femme  s’y 
soit  volontairement  obligée , soit  qu’elle  y ait  été  judiciaire- 
ment condamnée.  (Art.  548.) 

La  femme  ne  peut  exercer,  dans  la  faillite , aucune  action  à 
raison  des  avantages  portés  aû  contrat  de  mariage  ( et,  récipro- 
quement , les  créanciers  ne  peuvent  se  prévaloir,  dans  aucun 
cas , des  avantages  faits  par  la  femme  au  mari  dans  le  iritme 
contrat.  (Art.  549.) 

Cependant , il  a été  jugé  s 1°  que  la  femme  mariée  anté- 
rieurement au  Code  de  commerce , peut , nonobstant  les  dis- 
positions ci-dessus,  réclamer,  en  cas  de  faillite  de  son  mari,  les 
avantages  qui  lui  sont  assurés  par  Son  contrat  de  mariage , no- 
' tamment  les  gains  de  survie  stipulés  en  sa  faveur,  encore  que  1» 
faillite  ait  lieu  sous  l’empire  du  Code  de  commerce  ; 2°  que  là' 
femme  mariée  sous  l’empire  d’une  loi  qui  hii  assurait  pour  sa 
dot  et  son  douaire  un  privilège  sur  tous  les  créanciers  ultérieur! 
de  son  mari,  u’a  point  été  privée  de  ce  droit  par  la  survenance 
du  Code  de  commerce , et  quoique  son  mari  soit  tombé  en 
faillite. 

En  cas  que  la  femme  ait  payé  des  dettes  pour  son  mari -,  la 
présomption  légale  est  qu’elle  l’a  fait  des  deniers  de  son  mari  ; 
et  elle  ne  peut , en  conséquence , exercer  aucune  action  dan! 
la  faillite,  sauf  la  preuve  contraire,  comme  il  est  dit  à l’art.  547. 

(Art.  550.) 

La  femme  dont  le  mari  était  commerçant  A l’époque  de  la 
célébration  du  mariage , n’a  hypothèque , pour  les  deniers  0* 
effets  mobiliers  qu’elle  justifie  par  actes  authentiques  avoir  ap^ 
portés  en  dot , pour  le  remploi  de  ses  biens  aliénés  pendant  te 
mariage,  et  pour  l’indemnité  des  dettes  par  elle  contractées  avec  > 

son  mari , que  sur  les  immeubles  qui  appartenaient  à son  mari 
à l’époque  ci-dessus.  (Art.  551.) 

4. 
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Est , à cet  égard , assimilée  à la  femme  dont  le  mari  était  com- 
merçant à l’époque  de  la  célébration  du  mariage,  la  femme  qui 
a épousé  un  fils  de  négociant , n’ayant  à cette  époque  aucun  état 
ou  profession  déterminée , et  qui  devient  lui-même  négociant. 
(Art.  552.) 

Est  exceptée  des  dispositions  des  art.  549  et  551,  et  jouit  de 
tous  les  droits  hypothécaires  accordés  aux  femmes  par  le  Code 
civil , la  femme  dont  le  mari  avait , à l'époque  de  la  célébration 
du  mariage , une  profession  déterminée  autre  que  celle  de  né- 
gociant : néanmoins  cette  exception  n’est  pas  applicable  A la 
femme  dont  le  mari  ferait  le  commerce  dans  l’année  qui  sui- 
vrait la  célébration  du  mariage.  (Art.  553.) 

Tous  les  meubles  meublons , effets  mobiliers , diamans , ta- 
bleaux , vaisselle  d’or  et  d'argent  * et  autres  objets , tant  à l’usage 
du  mari  qu’à  celui  de  la  femme , sous  quelque  régime  qu’ait  été 
formé  le  contrat  de  mariage  , sont  acquis  aux  créanciers , sans 
que  la  femme  puisse  en  recevoir  autre  chose  que  les  habits  et 
linge  à son  usage , qui  lui  sont  accordés  d’après  les  dispositions 
de  l’art.  529.  Toutefois,  la  femme  peut  reprendre  les  bijoux  , 
diamans  et  vaisselle  qu’elle  peut  justifier,  par  état  légalement 
dressé , annexé  aux  actes,  pu  par  bons  et  loyaux  inventaires, 
lui  avoir  été  donnés  par  contrat  de  mariage,  ou  lui  être  advenus 
par  succession  seulement.  (Art.  554.)  • 

Dans  ce  cas , la  femme  peut  reprendre  non  seulement  les 
bijoux , diamans  et  vaisselle,  mais  encore  tous  les  meubles  meu- 
blans , effets  mobiliers , tableaux  et  autres  objets  énumérés  au 
premier  paragraphe  de  l’article  ci-dessus  (554),  et  qu’elle  justifie- 
rait lui  avoir  été  donnés  par  contrat  de  mariage , ou  lui  être  ad- 
venus par  succession.  (Cour  royale  de  Rouen,  25  août  1826.) 

Répartition  entre  les  créanciers , et  liquidation  du  mobilier. 
— Le  montant  de  l’actif  mobilier  du  failli , distraction  faite  des 
frais  et  dépenses  de  l’administration  de  la  faillite  , du  secours 
qui  a été  accordé  au  failli,  et  des  sommes  payées  aux  privilégiés, 
est  réparti  entre  tous  les  créanciers  au  marc  le  franc  (c’est-à-dire 
en  proportion)  de  leurs  créances  vérifiées  et  affirmées.  (Art.  558.) 

A cet  effet,  les  syndics  remettent , tous  les  mois,  au  commis- 
saire, un  état  de  situation  de  la  faillite  et  des  deniers  existant  en 
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caisse  ; le  commissaire  ordonne  , s’il  y a lieu,  une  répartition 
entre  les  créanciers , et  en  fixe  la  quotité.  (Art.  559.)  ; 

Les  créanciers  sont  avertis  des  decisions  du  commissaire  et  de 

l’ouverture  de  la  répartition.  (Art.  560.)  ’ 

Nul  paiement  n’est  fait  que  sur  la  représentation  du  titre  con- 
stitutif de  la  créance.  Le  caissier  mentionne  sur  le  titre  le  paie- 
ment qu’il  elTectue  ; le  créancier  donne  quittance  en  marge  de 
l’état  de  répartition.  (Art.  561.) 

Lorsque  la  liquidation  est  terminée,  l’union  des  créanciers  est 
convoquée  à la  diligence  des  syndics,  sous  la  présidence  du 
commissaire  ; les  syndics  rendent  leur  compte  , et  son  reliquat 
forme  la  dernière  répartition.  (Art.  562.) 

L’union  peut,  dans  tout  état  de  cause,  se  faire  autoriser  par 
le  tribunal  de  commerce  , le  failli  dûment  appelé , à traiter  i 
forfait  des  droits  et  actions  dont  le  recouvrement  n’a  pas  été 
opéré,  et  à les  aliéner;  en  ce  cas,  les  syndics  font  tous  les  actes 
necessaires.  (Art.  563.) 

Il  existe  souvent,  en  effet,  dans  les  faillites,  des  créances  d’un 
recouvrement  difficile,  ou  parce  qu’elles  sont  litigieuses,  ou 
parce  que  le  débiteur  est  peu  solvable.  Il  faudrait  alors  beau- 
coup de  temps  et  de  frais  pour  parvenir  à un  recouvrement  qui 
meme  est  souvent  incertain.  Des  poursuites  de  cette  nature  con- 
viennent mieux  à un  particulier  qu’à  une  administration , qui 
dépenserait  presque  toujours  plus  qu’elle  ne  pourrait  recou- 
vrer. Le  grand  intérêt  des  créanciers  demande  que  l’adminis- 
tration termine  ses  opérations  le  plus  tût  possible,  et  qu’elle  puisse 
aliéner  des  droits  dont  la  poursuite  serait  trop  longue  ou  très 
difficile.  (Discours  de  M.  Treilhard  au  Corps  Législatif.)  Çctte 
faculté,  donnée  à l’iinion,  est  comme  une  nouvelle  voie  de  con- 
cordat. Le  failli  peut  même,  s’il  en  trouve  les  moyens,  devenir 
l’àcquéreur  de  son  propre  actif.  Dans  tous  les  cas,  il  est  appelé,  et 
peut  discuter  ses  intérêts  dans  un  moment  où  l’on  va  aliéner  le 
reste  de  son  patrimoine;  car  si  la  liquidation  rendait  plus  qu’il 
ne  doit , ce  serait  à lui , et  noc.  à ses  créanciers , que  le  surplus 
serait  rendu.  Malgré  même  l’insuflisance  de  son  actif,  il  est  in- 
téressé à ce  qu’il  rende  le  plus  possible,  puisque,  s’il  n’est  pas 
définitivement  libéré  , ses  biens  futurs  répondent  de  ce  qu’il 
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reste  devoir,  et  que  d’ailleurs  il  ne  peut  obtenir  sa  réhabilita* 

tion  tant  qu’il  ne  s’est  pas  complètement  libéré. 

P en  le  des  biens  du  faiUi.  — Les  immeubles  sont  vendus  par 
les  syndics  de  l’union,  ainsi  que  nous  l’avons  dit  en  parlant  des 
syndics  définitifs. 

C’est  ici  que  nous  devrions  traiter  ce  qtii  concerne  la  Cession 
bx  siens,  mais  nous  en  avons  fait  l’objet  d’un  article  séparé,  que 

l’on  peut  consulter  au  troisième  volume  du  Dictionnaire. 

De  la  revendication.  •—  Le  vendeur  peut , en  cas  de  faillite , 
revendiquer  les  marchandises  par  lui  vendues  et  livrées,  et  dont 
le  prix  ne  lui  a pas  été  payé  , dans  le  cas  et  aux  conditions  ci- 
après  exprimées.  (Art  576.) 

Mais  s’il  laisse  vendre  ces  marchandises  avec  les  autres  meu- 
bles delà  faillite,  il  ne  peut  se  présenter  ensuite  comme  créan- 
cier privilégié,  attendu  que  l’action  seule  en  revendication  lui 
était  acquise.  Remarquons  que  pour  qu’il  y ait  lieu  à revendi- 
cation il  faut  qu'il  y ait  faillite , et  qu’ainsi  le  défaut  de  paie- 
ment du  prix  de  la  part  de  l’acheteur  ne  donnerait  pas  droit  au 
vondeur  de  revendiquer  la  chose,  lors  même  qu’il  y aurait  des 
présomptions  d’un  prochain  dérangement  dans  ses  affaires. 

Si  les  marchandises  ont  été  vendues  au  comptant,  et  qu’en- 
suite  le  vendeur  reçoive  de  l’acheteur  des  effets  de  commerce 
souscrits  par  dos  tiers , sans  autre  stipulation , il  est  censé  payé 
dans  le  sens  de  l’art.  476  ; en  sorte  que  si  les  effets  ne  sont  pas 
payés  à 1’  échéance,  le  vendeur  ne  peut  revendiquer  sa  marchan- 
dise contre  l’acheteur  failli;  il  ne  peut  que  demander  le  rem- 
boursement des  effets.  Si  la  vente  d’objets  mobiliers  a été  faite 
au  failli  par  un  individu  non  commerçant,  celui-ci  peut  non 
seulement  exercer  l’action  en  revendication , mais  encore  le  pri- 
vilège établi  par  l’art.  2104 , n°  4 , du  Code  civil , en  faveur’ du 
vendeur  non  payé.  ( Sirey.) 

La  revendication  ne  peut  avoir  lien  que  pendant  que  les  mar- 
chandises expédiées  sont  encore  en  route,  soit  par  terre,  soit 
par  eau  , et  avant  qu’elles  soient  entrées  dans  les  magasins  du 
failli,  ou  dans  les  magasins  du  commissionnaire  chargé  de  les 
vendre  pour  le  compte  du  failli.  (Art.  577.) 

' Elles  ne  peuvent  être  revendiquées  si , avant  leur  arrivée,  elles 
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ont  été  vendues  sans  fraude , sur  factures  et  connaissetnens  ou 
lettres  de  voiture.  (Art.  578.) 

La  revendication  ne  peut  être  exercée  que  sur  les  marchan- 
dises qui  sont  reconnues  être  identiquement  les  mêmes,  et  lors- 
qu’il est  reconnu  que  les  balles  , barriques  ou  enveloppes  dans 
lesquelles  elle  se  trouvaient  lors  de  la  vente  , n’ont  pas  été  ou- 
vertes, que  les  cordes  ou  marques  n’ont  été  ni  enlevées  ni  chan- 
gées, et  que  les  marchandises  n’ont  subi  en  nature  et  quantité 
ni  changement  ni  altération.  (Art.  580.) 

Peuvent  être  revendiquées  aussi  long-temps  qu’elles  existent 
en  nature , en  tout  ou  partie  , les  marchandises  consignées  ou 
failli  à titre  de  dépôt , ou  pour  être  vendues  pour  le  compte  de 
l’envoyeur:  dans  ce  dernier  cas  même,  lt*prix  desdites  mar- 
chandises peut  être  revendiqué,  s’il  n’a  pas  été  payé  ou  passé  en 
compte  courant  entre  le  failli  et  l'acheteur.  (Art.  581.) 

Dans  tous  les  cas  de  revendication  , excepté  ceux  de  dépôt  et 
de  consignation  de  marchandises , les  syndics  des  créanciers 
ont  la  faculté  de  retenir  les  marchandises  revendiquées , en 
pavant  au  réclamant  le  prix  convenu  entre  lui  et  le  failli.  ( Art. 
582.) 

Les  remises  en  effets  de  commerce , ou  en  tous  autres  effets 
non  entore  échus , ou  échus  et  non  encore  payés,  et  qui  se  trou 
vent  en  nature  dans  le  portefeuille  du  failli  à l’époque  de  sa 
faillite,  peuvent  être  revendiquées,  si  ces  remises  ont  été  faites 
par  le  propriétaire  avec  le  simple  mandat  d’en  faire  le  recou- 
vrement et  d’en  garder  la  valeur  à sa  disposition , ou  si  elles 
ont  reçu  de  sa  part  la  destination  spéciale  de  servir  au  paiement 
d’acceptations  ou  de  billets  tirés  au  domicile  du  failli.  (Art.  583.) 

La  revendication  a pareillement  lieu  pour  les  remises  faites 
sans  acceptation  ni  disposition , si  elles  sont  entrées  dans  un 
compte  courant  par  lequel  le  propriétaire  n’est  que  créditeur  ; 
mais  elle  cesse  d’avoir  lieu  si , à l’époque  des  remises , il  était 
debiteur  d’une  somme  quelconque.  (Art.  58-f .) 

Dans  les  cas  où  la  loi  permet  la  revendication  , les  syndics 
examinent  les  demandes;  ils  peuvent  les  admettre  , sauf  l’ap- 
probation du  commissaire  : s’il  y a contestation  , le  tribunal 
prononce,  après  avoir  entendu  le  commissaire.  (Art.  585.) 

En  cas  de  revendication,  le  revendiquant  est  tenu  d’indemni- 
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ser  l’actif  du  failli  de  toute  avance  faite  pour  fret  ou  voiture  , 
commission,  assurance  ou  autres  frais , et  de  payer  les  sommes 
dues  pour  les  mêmes  causes,  ai  elles  n’ont  pas  été  acquittées. 
(Art.  579.)  Les  syndics  peuvent  alors  retenir  les  marchandises 
comme  gage  de  l’indemnité , jusqu'à  ce  que  le  revendiquant  la 
leur  ait  payée,  lorsqu’elle  est  due  à la  masse. 

Lorsque  la  revendication  n’est  pas  admise , le  prix  des  mar- 
chandises trouvées  en  la  possession  du  failli  doit  être  distribué 
indistinctement  entre  tous  les  créanciers , sans  aucune  préfé- 
rence pour  le  vendeur.  (Cour  de  cassation,  17  octobre  1814.) 

DES  BANQUEROUTES. 

Tout  commerçant  failli  qui  se  trouve  dans  l’un  des  cas  de 
faute  grave  ou  de  fraude  prévus  par  la  loi , et  indiqués  ci-après, 
est  en  état  de  banqueroute.  (C.  de  comtn.,  art.  438.) 

Il  y a deux  espèces  de  banqueroute  : la  banqueroute  simple , 
qui  est  jugée  par  les  ribunaux  correctionnels , sur  la  demande 
des  syndics  ou  sur  celle  de  tout  créancier  du  failli , ou  d’office , 
par  le  ministère  public  ; et  la  banqueroute  frauduleuse , qui  est 
jugée  par  les  Cours  d’assises.  (Id.,  art.  439  et  588.)  Les  cas  de 
banqueroute  frauduleuse  sont  poursuivis  d’office  par  les  pro- 
cureurs du  roi  ou  leurs  substituts  , sur  la  notoriété  publique  , 
ou  sur  la  dénonciation  , soit  des  syndics , soit  d’un  créancier. 
( Id.,  art.  595.)  Ces  poursuites  peuvent  être  exercées  par  le  mi- 
nistère public  , même  lorsqu’il  n’y  a pas  eu  déclaration  de  fail- 
lite par  le  tribunal  de  commerce;  il  suffit  que,  de  fait,  l’inculpé 
ait  cessé  ses  paicmens.  , ^ . /' 

banqueroute  simple  — Est  poursuivi  comme  banqueroutier 
siniplejsfet  peut  être  déclaré  tel  le  commerçant  failli  qui  se 
trouve®*  ns  l’un  ou  plusieurs  des  cas  suivans,  savoir:  1°  sï  les 
dépenses  de  sa  maison  , qu’il  est  tenu  d’inscrire  mois  par  mois 
sur  son  livre-journal , sont  jugées  excessives  ; 2°  s’il  est  reconnu 
qu'il  a consommé  de  fortes  sommes  au  jeu  ou  à des  opérations 
de  pur  hasard;  3°  s’il  résulte  de  son  dernier  inventaire  que  son 
actif  étant  de  50  pour  100  au-dessous  de  son  passif,  il  a 
fait  des  emprunts  considérables,  et  s’il  a revendu  des  marchan- 
dises à perte  ou  au-dessous  du  cours;  4°  s’il  a donné  des  signa- 
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tares  de  crédit  ou  de  circulation  pour  une  somme  triple  de  son 
actif,  selon  son  dernier  inventaire.  (C.  decomm.,art.  586.) 

Peut  encore  être  poursuivi  comme  banqueroutier  simple , et 
déclaré  tel,  le  failli  qui  n’a  pas  fait  au  greffe  la  déclaration 
prescrite  par  l’art.  440  ; celui  <jui , s’étant  absenté , ne  s’est  pas 
présenté  en  personne  aux  agens  et  aux  syndics  dans  les  délais 
fixés,  et  sans  empêchement  légitime  ; celui  qui  présente  des  li- 
vres irrégulièrement  tenus , sans  néanmoins  que  les  irrégulari- 
tés indiquent  de  fraude,  ou  qui  ne  les  présente  pas  tous;  celui 
qui , ayant  une  société , ne  s’est  pas  conformé  à l’art.  440.  (Id., 
art.  587.) 

Les  frais  de  poursuite  en  banqueroute  simple  sont  supportés 
par  la  masse,  dans  le  cas  où  la  demande  a été  introduite  par  les 
syndics  de  la  faillite. 

Dans  le  cas  où  la  poursuite  4 été  intentée  par  un  créancier,  il 
supporte  les  frais , si  le  prévenu  est  déchargé  ; lesdits  frais  sont 
supportes  par  la  masse,  s’il  est  condamné. 

Les  procureurs  du  roi  sont  tenus  d’interjeter  appel  de  tous 
jiigemens  des  tribunaux  de  police  correctionnelle,  lorsque,  dans 
le  cours  de  l’instruction  , ils  ont  reconnu  que  la  prévention  de 
banqueroute  simple  est  de  nature  à être  convertie  en  prévention 
de  banqueroute  frauduleuse.  (Id.,  art.  589  à 591.) 

Le  tribunal  de  police  correctionnelle,  en  déclarant  qu’il  y a 
banqueroute  simple,  doit , suivant  l’exigence  des%w , pronon- 
cer 1 emprisonnement  pour  un  mois  au  moins , et  deux  ans  au 
plus.  Les  jugemens  sont  affichés  en  outre,  et  insérés  dans  un 
journal , conformément  à l’art.  683  du  Code  de  procédure  ci- 
vile. (Id.,  aat.  592.  — C.  pén.,art.  402.) 

Aussitôt  après  l’expiration  de  sa  peine  , le  failli  doit  être  mis 
en  liberté,  et  ses  créanciers  ne  peuvent  pas  le  retenir  en  prison 
par  le  motif  qu’ils  ne  sont  pas  entièrement  payés,  lorsque  d’ail- 
leurs ils  n ont  obtenu  avant  la  faillite  aucun  jugement  qui  pro- 
nonce la  contrainte  par  corps  contre  lui.  Peu  importe  qu’avant 
sa  détention  correctionnelle  le  failli  ait  été  déposé  dans  une 
maison  d arrêt  à raison  de  ses  dettes,  aux  termes  de  l’art.  445. 
Ce  dépôt , ainsi  qu,e  la  détention  , était  dans  l’intérêt  de  la  vin- 
dicte publique,  et  n’avait  aucun  rapport  avec  l’intérêt  privé  de* 

créancier*.  (C<  de  cas».,  9 mailSM.)  \ ., 
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Banqueroute  frauduleuse,  't—  Est  déclaré  banqueroutier 
frauduleux  tout  commerçant  failli  qui  se  trouve  dans  un  ou 
plusieurs  des  cas  suivant  ; savoir  : 1°  s’il  a supposé  des  dépen- 
ses ou  des  pertes,  ou  ne  justifie  pas  de  l’emploi  de  toutes  ses 
recettes  ; 2°  s’il  a détourne  aucune  somme  d’argent,  aucune  dette 
active,  aucunes  marchandises,  denrées  ou  effets  mobiliers  ; 3°  s’il 
a fait  des  ventes  , négociations  ou  donations  supposées;  4°  s’il  a 
supposé  des  dettes  passives  et  collusoires  entre  lui  et  des  créan- 
ciers fictifs  , en  faisant  des  écritures  simulées , ou  en  se  consti- 
tuant débiteur,  sans  cause  ni  valeur,  par  des  actes  publics  ou 
par  des  engagemens  sous  signatures  privées  ; 5°  si , ayant  été 
chargé  d’un  mandat  spécial,  ou  constitué  dépositaire  d’argent, 
d’effets  de  commerce , de  denrées  ou  marchandises  , il  a , au 
préjudice  du  mandat  ou  du  dépôt  , appliqué  à son  profit  les 
fonds  ou  la  valeur  des  objets  sur  lesquels  portait  soit  le  man- 
dat , soit  le  dépôt  ; 6°  s’il  a acheté  des  immeubles  ou  des  effets 
mobiliers  à la  faveur  d’un  prête-nom  ; 7°  s’il  a caché  ses  livres. 

Peut  être  poursuivi  comme  banqueroutier  frauduleux,  et 
être  déclaré  tel,  le  failli  qui  n’a  pas  tenu  de  livres  , ou  si  ses 
livres  ne  présentent  pas  sa  véritable  situation  active  et  passive; 
ou  qui , ayant  obtenu  un  sauf-conduit , ne  s’est  pas  représenté  A 
justice.  ( Id.,  art.  593  et  594.) 

Lorsque  le  préveuu  a été  atteint  et  déclaré  coupable  de  ban- 
queroute frauduleuse,  il  est  puni  de  la  peine  des  travaux  forcés 
k temps.  (C.  de  connu.,  art.  599,  et  C.  pén.,  art.  402.)  Remar- 
quons toutefois  que  le  mineur  qui  a fait  des  opérations  de  com- 
merce ne  peut  être  poursuivi  ni  condamné  comme  banquerou- 
tier, si  les  formalités  exigées  par  le  Code  de  commerce,  pour 
que  le  mineur  soit  habile  à exercer  le  commerce,  n’ont  pas  été 
observées.  (C.  de  cass.  2 décembre  1826.) 

Les  agens  de  change  et  courtiers  qui  ont  fait  faillite  sont  pu- 
nis de  la  peine  des  travaux  forcés  à temps  ; s’ils  sont  convaincus 
de  banqueroute  frauduleuse,  la  peine  est  celle  des  travaux  for- 
cés à perpétuité.  (C.  pén.,  art.  403.) 

Sout  déclarés  complices  des  banqueroutiers  frauduleux  , et 
sont  condamnés  aux  mêmes  peines  que  l’accusé,  les  individus 
qui  sont  convaincus  de  s’être  entendus  avec  le  banqueroutier 
pour  recéler  ou  soustraire  tout  ou  partie  de  ses  biens  meubles 
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ou  immeubles;  d’avoir  acquis  sur  lui  des  créances  fausses  ; et 
qui , à la  vérification  et  affirmation  do  leurs  créances , ont  per- 
sévéré à les  faire  valoir  comme  sincères  et  véritables.  ( C.  de 
comm.,  art.  597,  et  C.  pén.,  art.  403.)  a 

La  femme  qui  a détourné , diverti  ou  recèle  des  effets  mobi- 
liers portés  en  l’art.  554  cité  ci-dessus , des  marchandises , des 
effets  de  commerce,  de  l’argent  comptant,  est  condamnée  à les 
rapporter  à la  masse  , et  est  poursuivie  en  outre  comme  com- 
plice de  banqueroute  frauduleuse.  Mie  peut  aussi,  suivant  la 
nature  des  cas,  être  poursuivie  comme  complice  de  banque- 
route frauduleuse,  si  elle  a prêté  son  nom  ou  son  intervention 
à des  actes  faits  par  son  mari  en  fraude  de  ses  créanciers.  (C.  dé 
corain. , art.  555  et  550.)  * ' 

Le  même  jugement  qui  a prononcé  les  peines  prononcés  con- 
tre les  complices  de  banqueroutes  frauduleuses,  les  condamne: 
1°  à réintégrer  à la  masse  des  créanciers  les  biens  , droits  et  ac- 
tions frauduleusement  soustraits  ; 2"  à payer  envers  ladite  masse 
des  dommages-intérêts  égaux  à la  somme  dont  ils  ont  tenté  dé 
la  frauder. 

Les  arrêts  des  Cours  d’assises  contre  les  banqueroutiers  et 
leurs  complices  sont  affichés,  et  de  plus  insérés  dans  un  jour- 
nal , conformément  -à  l’art.  683  du  Code  de  procédure  civile. 

Administration  des  biens  en  cas  de  banqueroute.  — Dans 
tous  les  cas  de  poursuites  et  de  condamnations  en  banqueroute 
simple  ou  en  banqueroute  frauduleuse  (et  pour  que  Ja  procé- 
dure correctionnelle  ou  criminelle  n’entrave  ni  ne  retarde  la 
marche  de  la  liquidation,  et  ne  nuise  pas  aux  intérêts  des  créan- 
ciers), les  actions  civiles,  autres  que  celles  dont  il  est  parlé  dans 
l’art.  598 , restent  séparées , et  toutes  les  dispositions  relatives 
aux  biens,  prescrites  pour  la  faillite,  sont  exécutées,  sans  qu’elles 
puissent  être  attirées,  attribuées  ni  évoquées  aux  tribunaux  de 
police  correctionnelle  ni  aux  Cours  d’assises.  (Art.  600.) 

, Sont  cependant  tenus , les  syndics  de  la  faillite , de  remettre 
aux  procureurs  du  roi  et  à leurs  substituts  toutes  les  pièces , ti- 
tres, papiers  et  renseignemens  qui  le  G r sont  demandés.  ( Art. 
001.)  : 1 

t Las  pièces , 1 titres  et  papiers  délivrés  pàr  ' lés  syndics , sont , 
pendant  le  cours  de  l’instruction , tenus  en  état  de  communka^ 
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tion  par  la  voie  du  greffe  ; cette  communication  a lieu  sur  la  ré- 
quisition des  syndics  , qui  peuvent  y prendre  des  extraits  pri- 
vés , ou  en  requérir  d’officiels , qui  leur  sont  délivres  par  le 
greffier.  (Art.  602.) 

Lesdites  pièces,  titres  et  papiers,  sont,  après  le  jugement, 
remis  aux  syndics,  qui  en  donnent  décharge,  sauf  néanmoins 
les  pièces  dont  le  jugement  ordonne  le  dépôt  judiciaire.  (Art. 
603.) 

Rappelons  ici  que  le  concordat  fait  par  les  créanciers  avec 
leur  débiteur  ne  peut,  même  quand  il  serait  homologué,  arrê- 
ter les  poursuites  du  ministère  public  relativement  aux  banque- 
—•  routes,  qu’il  est  chargé  de  poursuivre  d’office , suivant  les  art. 
588  et  595,  et  l’art.  4 du  Code  d’instruction  criminelle.  Ce  droit 
appartient  même  aux  créanciers  qui  n’ont  pas  adhéré  au  con- 
cordat. De  sorte  que , pendant  toute  la  procédure  de  la  fail- 
lite, le  failli  est  sous  la  prévention  constante  de  banqueroute. 

De  la  réhabilitation.  — Nous  avons  exposé  au  commence- 
ment de  cet  article  quels  étaient  les  effets  de  la  faillite  relative- 
ment au  failli,  à sa  qualité  de  citoyen,  et  aux  droits  dont  il  se 
trouvait  privé.  Mais  il  était  juste  que  cet  état  cessât  lorsque  le 
failli  avait  prouvé  son  innocence  et  sa  bonne  foi , et  avait  ré- 
paré les  pertes  éprouvées  par  ses  créanciers.  « Nous  avons  rendu 
la  réhabilitation  difficile,  dit  M.  le  conseiller  d’Etat  Segur,  elle 
en  sera  plus  honorable.  Lorsqu’un  homme  veut  remonter  à 
l'honneur,  il  doit  désirer  que  personne  ne  puisse  douter  de  sou 
innocence,  et  ce  n'est  jamais  la  bonne  foi  qui  peut  redouter  la 
lumière.  » « L’honnête  homme  en  faillite,  disait  aussi  M.  Fré- 
ville, dans  son  rapport  au  Corps  Législatif,  aurait  dédaigné  une 
réhabilitation  qui  n’aurait  été  qu’une  vaine  formalité  ; il  se 
sera  montré  ardent  à désirer,  et  glorieux  d’obtenir  une  réhabi- 
litation dont  le  prix  est  rehaussé  par  chacune  des  conditions  qui 
doivent  la  précéder;  alors,  le  commerçant  estimable  que  notre 
sollicitude  vient  de  suivre  à travers  toutes  les  épreuves  qu’il 
avait  .à  franchir,  reprendra  honorablement  sa  place  parmi  se» 
égaux.  » 

Toute  demande  en  réhabilitation  de  la  part  du  failli  est 
* adressée  à la  Cour  royale  dans  le  ressort  de  laquelle  il  est 
domicilié.  (A*t.  604.)  , ...... 
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Le  demandeur  est  tenu  de  joindre  à sa  pétition  les  quittances 
et  autres  p.èce,  justifiant  qu’d  a acquitté  intégralement  toutes 
les  sommes  par  lui  dues  en  principal,  intérêt. et  frais.(A,t  005  ) 

Le  procurem-général  près  la  Cour  royale,  sur  la  communi- 
cation  qui i lui  a i été  faite  de  la  requête,  en  adresse  des  expédi- 
tions certifiées  de  lui  au  procureur  du  roi  près  le  tribunal  d’ar- 
rondissement , et  au  président  du  tribunal  de  commerce  du 
domicile  du  pétitionnaire,  et,  s’il  a cbangé  de  domicile  depuis 
la  faillite,  au  tribunal  de  commerce  dans  l’arrondissement  du- 
quel elle  a eu  lieu,  en  les  chargeant  de  recueillir  tous  les  reu 
seigneinens  qui  sont  à leur  portée  sur  la  vérité  des  faits  oui 
ont  ete  exposés.  (Art.  600.)  - 1 

A cet  effet,  à la  diligence  tant  du  procureur  du  roi  que  du 
president  du  tribunal  de  commerce,  copie  de  ladite  pétition 
re  te  affichée,  pendant  un  délai  de  deux  mois,  tant  dans  les. 
» lies  d audience  de  chaque  tribunal,  qu’à  la  bourse  et  à la 

publics.  (Art,n607.)  Ct  **  U18erCe  Pi“  eXt,a“  da“S  ks  pa*)iers 

Tout  créancier  qui  n’a  [pas  été  payé  intégralement  de  sa 
creance  en  principal,  intérêts  et  frais,  et  toute  autre  partie  in- 
teressee,  peut,  pendant  la  durée  de  l’affiche,  former  opposition 

la  réhabilitation,  par  simple  acte  au  greffe,  appuyé  des  pièces 
justificatives  s il  y a heu.  Le  créancier  opposant  ne  peut  jamais 
être  partie  dans  la  procédure  tenue  pour  la  réhabilitation,  sans 
préjudice  toutefois  de  ses  autres  droits.  (Art.  608.) 

Après  l’expiration  des  deux  mois  , le  procureur  du  roi  et  le 
president  du  tribunal  de  commerce  transmettent,  chacun  sépa 
rement,  au  procureur- général  près  la  Cour  royale,  les  rensei- 
gnemens  qu’ils  ont  recueillis,  les  oppositions  qui  ont  pu  être 
formées,  et  les  connaissances  particulières  qu’ils  ont  sur  la  con- 
duite du  failli  ; ils  y joignent  leur  avis  sur  sa  demande.  ( Art. 

Le  procureur-général  près  la  Cour  royale  fait  rendre,  sur  le 
tout,  arrêt  portant  admission  ou  rejet  de  la  demande  en  réha- 
bilitation ; la  demande  est  rejetée , elle  ne  peut  plus  être  re- 
produite. (Art.  610.) 

L’arrêt  portant  réhabilitation  est  adressé  , tant  au  procureur 
u roi  qu  au  president  des  tribunaux  auxquels  la  demande  a 
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été  adressée.  Ces  tribunaux  en  font  faire  la  lecture  publique , 
et  la  transcription  sur  leurs  registres.  (Art.  611.) 

Ne  sont  point  admis  à la  réhabilitation,  les  stellionataircs , 
les  banqueroutiers  frauduleux,  les  personnes  condamnées  pour 
fait  de  vol  ou  d’escroquerie,  ni  les  personnes  comptables,  telles 
que  les  tuteurs , administrateurs  ou  dépositaires , qui  n’ont  pas 
rendu  ou  apuré  leurs  comptes.  (Art.  612.) 

Peut  être  admis  à la  réhabilitation  le  banqueroutier  simple 
qui  a subi  le  jugement  par  lequel  il  a été  condamné.  (Art.  613.) 

Nul  commerçant  failli  ne  peut  sc  présenter  à la  bourse,  à 
moins  qu’il  n’ait  obtenu  sa  réhabilitation.  (Art.  61-4.) 

Suivant  la  règle  que  nous' nous  sommes  tracée,  nous  avons 
évité,  dans  le  cours  de  cet  article,  de  présenter  des  observations 
critiques  sur  le  texte  que  nous  passions  en  revue.  Cette  marche 
n’eût  fait  que  rendre  plus  difficile  encore  l’intelligence  d’une 
loi  qui  exige  tant  de  méditations , et  sur  laquelle  d’ailleurs  on 
a déjà  tant  discuté.  Nous  l’avons  dit  en  commençant , les  bon- 
e nés  intentions  des  législateurs  ont  disparu  sous  les  dédales  de 
la  procédure.  Dès  les  premiers  articles,  ils  ont  ouvert  un  vaste 
champ  aux  procès,  en  décidant  d’une  manière  vague  que  là 
faillite  est  l’état  d’un  commerçant  qui  a cessé  ses  paiemens , 
et  en  ne  spécifiant  pas  en  termes  nets , clâirs  et  précis  , dans 
quels  cas  il  y a cessation  de  fpaiemént.  De  là  , la  nécessité 
ai  fâcheuse,  selon  nous,  de  donner  de  la  rétroactivité  à l’ouver- 
ture de  la  faillite , que  l’on  fait  souvent  remonter  à plusieurs 
mois,  et  même  à des  aimées  entières.  On  comprend,  il  est  vrai , 
que  l’on  a dû  être  embarrassé  pour  bien  caractériser  la  faillite*, 
sur  laquelle  l’ancienne  législation  et  les  anciens  auteurs  ne 
nous  ont  transmis  eux-mêmes  aucune  définition  positive. 

« L’on  tient  qu’un  homme  a fait  faillite,  dit  Trévoux  , dès 
qu’il  a manqué  à acquitter  ses  lettres  de  change , ou  qu’il  y à 
quelque  désordre  dans  son  négoce.  » ••  Faillir,  écrit  ailleurs  le 
même  auteur,  signifie , en  termes  de  marchands  , manquer  à 
payer  des  lettres  de  change , les  laisser  venir  à protêt.  » Fer-  I 
rière  , dans  son  Dictionnaire  de  droit  et  de  pratique , s’expli- 
que à peu  près  dans  les  mêmes  termes;  suivant  lui , « un  failli 
est  celui  qui  ne  paie  pas  à l’échéance  des  lettres  de  change  qu’il 
acceptées;  qui  ne  rend  pas  l’argent  à ceux  & qui  il  a fourni 
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les  lettres  de  clianCe  qui  «ont  revenues  à protêt , et  qui  lui  ont 
été  dénoncées;  enfin,  qui  n’acquitte  point  ses  engagemens  à 
cause  de  l’impuissance  où  l’ont  réduit  les  révolutions  imprévues 
du  commerce  , ou  quelque  autre  accident  subit.  » Jousse  , sur 
1 article  1",  du  titre  2 , de  l’ordonnance  de  1673,  dit  pareille- 
ment que  « la  faillite  ou  banqueroute  est  aussi  réputée  ou- 
verte  du  jour  que  le  débiteur  est  devenu  insolvable  , et  a cessé 
entièrement  de  payer  ses  créances,  et  qu’il  y a eu  contre  lui 
plusieurs  condamnations  en  différentes  juridictions.  » On  voit 
que  le  Code  de  commerce  a adopté,  en  les  résumant,  toutes 
ces  définitions , et  qtt'aujourd’hui , comme  autrefois , l'ambi- 
guïté de  la  loi  engendre  des  procès  ou  les  tribunaux  donnent  de 
nombreux  démentis  à sa  définition. 

Sous  ce  rapport,  comme  sous  beaucoup  d’autres,  le  Code  de 
commerce  réclame  d’importantes  réformes.  Plus  occupée  de  la 
punition  du  débiteur  que  des  intérêts  des  créanciers , la  loi  est 
hérissée  à chaque  pas  de  formalités  inutiles,  de  procédures  oné- 
reuses; et,  qu’on  ne  s’y  trompe  pas,  au  milieu  de  cette  action 
coûteuse  et  lente  de  la  justice  , de  cette  multiplicité  des  actes 
de  cette  invasion  des  gens  d’afTaires,  le  seul  qui  profite  est  le 
débiteur  de  mauvaise  foi , qui  trouve  toujours  les  moyens  de 
spéculer  sur  la  faiblesse  ou  sur  la  lassitude  de  ses  créanciers 
pour  obtenir  des  concordats  scandaleux.  ÏS’est-il  pas  déplorable 
que  pour  arriver  au  concordat , depuis  l’ouverture  de  la  faillite, 
les  seuls  délais  fixes  écrits  dans  la  loi  soient  indispensablement 
de  plus  de  quatre  mois , et  que  ceux  qui  n’ont  pas  de  terme  fa- 
tal puissent  se  prolonger  indéfiniment!  C’est  donc  à diminuer 
ces  délais  que  l’on  devrait  s’étudier;  simplifier  la  législation,  et 
par  suite  la  procédure  ; faciliter  les  concordats,  qui  sont,  sans 
aucun  doute,  ce  qu’il  y a de  plus  heureux  pour  les  créanciers, 
et  éloigner  autant  que  possible  les  contrats  d’union , pis-aller 
des  faillites,  réduire  ce  luxe  d’agens  et  de  syndics,  qui  ne  fait 
que  retarder  la  marche  de  la  procédure;  donner  plus  d'in- 
fluence sur  la  direction  des  faillites  aux  tribunaux  de  com- 
merce, et  accorder  plus  de  confiance  aux  investigations  et  à la 
surveillance  des  magistrats  consulaires;  être  surtout  sans  pitié 
pour  la  fraude  et  la  mauvaise  foi , et  faire  que  la  banqueroute 
soit  enfin  réellement  punie  ; telles  sont , suivant  nous , les 
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principales  améliorations  que  réclame  la  législation  des  faillites. 
Il  est  urgent  que  l’on  s’en  occupe , car  les  faillites  augmentent  , 
le  crédit  disparait , et  un  bonne  loi  peut  seule  le  ramener  sur 
nos  places.  An.  Trébucket. 

FAINE.  V.  Graines  oléagineuses. 

FANAGE,  FENAISON.  ( Agric.  ) C’est  l’action  de  faire  sé- 
cher les  foins  qui  viennent  d'être  coupés.  Pour  que  la  fenaison 
soit  bonne  et  prompte , il  faut  saisir  un  temps  sec  et  chaud , et 
avoir  un  nombre  de  bras  suffisant  pour  retourner  le  foin  dans 
le  moindre  espace  possible  de  temps  ; mais  le  moment  le  plus 
favorable  pour  cette  récolte  n’est  pas  toujours  celui  de  la  ma- 
turité de  toutes  les  plantes  d’une  prairie.  Toutes  ne  sont  pas 
également  précoces;  et  si  l’on  attendait,  pour  faucher,  que  les 
herbes  les  plus  tardives  fussent  parfaitement  mûres , il  en  ré- 
sulterait appauvrissement  du  sol , détérioration  dans  la  qualité 
du  fanage,  et  diminution  dans  la  quantité  de  la  récolte  ; car  les 
tiges  des  herbes  étant  appauvries  par  la  fructification  et  privées 
de  leurs  feuilles,  ne  fournissent  plus  autant  et  de  si  bon  foin  que 
lorsqu'elles  ont  été  fauchées  un  peu  avant  la  maturité  des  grai- 
nes. C’est  pour  obtenir  du  fourrage  sec  de  la  meilleure  qualité 
possible  que  l’on  récolte  les  prairies  ; et  l’expérience  apprend 
que  les  prés  fauchés  en  pleine  floraison,  et  iminédiateinentavant 
la  maturité  de  lamajoritédes  graines  des  différentes  plantes,  rem- 
plissent ce  but  essentiel  et  donnent  des  regains  pins  abondans. 
lies  qualités  apparentes  que  l'on  recherche  dans  le  fourrage 
et  qu’un  bon  fanage  lui  procure , sont  la  siccité , une  couleur 
très  verte  et  une  bonne  odeur.  L’état  de  siccité  dans  lequel 
doivent  être  les  herbes  pour  faire  de  bon  foin  est  relatif  à 
leur  espèce  et  à la  manière  de  les  récolter.  Trop  sèches , 
elles  perdraient  une  parue  de  leur  mucilage  ; trop  humides  , 
elles  fermenteraient  trop  fortement  dans  le  Fenil  (voyez  ce 
mot  ) , et  y perdraient  leur  couleur  naturelle.  Si  l’on  est  dans 
l’usage  de  botteler  sur  le  pré , il  faut  y laisser  sécher  l’herbe 
plus  long-temps,  afin  d’éviter  que  l’intérieur  des  bottes  ne  soit 
moisi  par  l’effet  de  la  transsudation  du  foin.  Le  parfum  du  four- 
rage et  sa  couleur  dépendent  non  seulement  de  la  qualité  des 
herbes , mais  du  temps  plus  ou  moins  favorable  que  l’on  aura 
eu  pendant  la  fenaison.  Pour  lui  conserver  sa  couleur  naturelle, 
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on  ne  laissera  point  le  foin  répandu  sur  le  pré  pendant  la  nuit 
parce  que  la  rosée  le  blanchit.  On  ne  doit  donner  du  foin  nou- 
veau aux  bestiaux  qu’en viron  six  semaines  après  sa  récolte, 
afin  de  lui  laisser  le  temps  de  ressuer,  parce  qu’autreinent  il  les 
échaufferait  beaucoup. 

Ou  donne  le  nom  A'ondins  ( ondées  ) aux  lignes  du  foin  que 
le  faucheur,  en  marchant,  fait  tomber  sous  sa  faux  , et  qui , de 
loin  , sur  une  vaste  prairie  , imitent  assez  bien  l'effet  des  ondes 
de  la  mer.  Ou  retourne  ces  ondins  avec  1a  fourche,  quand  le 
dessus  est  suffisamment  sec  , en  secouant  légèrement  l'herbe. 
Ensuite  on  la  ramasse , à 1 aide  dit  râteau,  eu  petits  tas,  ou 
vei/loties,  dont  on  forme,  après  une  dessiccation  suffisante,  des 
mridoi. s ou  petites  meules.  Les  meules  sont  formées  d'une* cer- 
taine quantité  de  ces  meulons  , que  l’on  transporte  à bras  , 
sur  deux  fourches  passées  en  dessous.  Une  bonne  meule  ’ 
bien  tassée , coijfée  et  purée , est  inaccessible  à la  pluie  , qui  • 
ne  fait  que  glisser  sur  la  surface  des  herbes,  qui  se  recouvrent 
mutuellement,  en  descendant  les  unes  sur  les  autres,  du  som- 
met capuchonué  jusqu’en  bas,  dans  le  sens  de  leur  longueur. 

Soulange  Bodin. 

FANAUX.  V.  Phares. 

FANONS  DE  BALEINE.  ( Technologie .)  On  nomme  ainsi  les 
pièces  cornée»  de  l'appareil  qui  garnit  la  bouche  des  haleines. 
C’est  probablement  au  moyen  de  la  frange  fibreuse  qui  borde 
cet  appareil  que  les  lnlciues  saUisseut  et  retiennent  les,  petits 
mollusques  qui  leur  servent  de  nourriture. 

Les  fanons  de  baleine  sont  l’objet  d'un  commerce  considé- 
rable, nous  devons  donc  entrer  â ce  sujet  dans  quelque»  détail». 
Nous  indiqueion»  d’abord  h ur  nature,  puis  les  piorédé*  d\  x- 
traction  et  de  première  préparation  ; ensuite,  leurs  diff  rens. 
emplois  dans  les  arts  ; enfin  nous  dirons  quelques  mots  de  l’his- 
toire de  ce  produit,  et  (Je  1 étendue  des  transactions  auxquelles 
il  donne  lieu.  ' ' ‘ , 

Propriétés.  — Les  fanons  sont  des  lames  cornées  et  fibreu- 
ses; ils  semblent  être  un  faisceau  de  crins  liés  entre  «ux  par 
une  matière  gommeuse  et  dure.  Ils  se  rapprochent,  par  h ur 
composition  et  leur  aspect,  4e,, la  nature  du  poil.  A cause  de 
eette  nature  et  de  ce  qu’ils  remplacent  les  dents  des  autres 
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mammifères,  ils  ont  servi  à étayer  un  système  physiologique 
biztirre , où  l’on  cherchait  à démontrer  que  la  dent  n’était  qu’un 
poil  transformé.  Nous  laisserons  aux  naturalistes  cette  discussion 

de  pure  théorie,  pour  ne  voir  dans^îa  substance  qui  nous  oc- 
cupe qu’une  matière  fort  utile  dans  les  arts  à cnusede  sa  grande 
flexibilité  et  de  soit  élasticité  remarquables.  Les  fanons  sont 
généralclnent  d’un  noir  bleuâtre,  qtielqm  fois  rayé  de  blond  et 
de  verdâtre;  ou  en  ti ouve  d’entièrement  blancs.  Les  faisceaux 
fibreux  sont  recouverts  d’un  tissu  plus  compacte  , plus  dur,  et 
susceptible  de  recevoir  un  beau  poli  ; réduits  en  laines  minces, 
ils  ont  la  translucidité  de  la  corne.  Les  fanons  ont  eu  général 
la  forme  d’un  fer  de  faux;  on  en  trouve  pourtant  d’entière- 
ment droits.  Leur  plus  grande  largeur  à la  base  est  d’environ 
3 à 4 pouces;  ils  vont  en  diminuant  jusqu'au  sommet , où  ils  se 
terminent  par  un  bouquet  de  poil  analogue  à celui  qui  borde  tout 
* lé  côté  tourné  vers  la  langue  de  l’animal.  Scoresby  assigne  15  à 
16  pieds  anglais  Comme  la  plus  grande  longueur  qu’ils  puissent 
atteindre.  Cela  est  encore  bien  loin,  comme  on  le  voit,  des  25  à 
30  pieds  dont  parlent  les  anciens  écrivains.  11  faut  reléguer  ces 
mesures  avec  les  baleines  de  200  à 300  pieds,  et  toutes  les  au- 
tres exagérations  dont  on  ornait  autrefois  l’bistoire  des  cétacés. 
La  taille  la  plus  ordinaire  pour  les  fanons  du  Nord  est  de  6 à 
8 pieds;  il  est  extrêmement  rare  que  ceux  du  Sud  atteignent 
cette  longueur.  Les  acides , en  général , attaquent  faiblement 
les  fanons;  les  alcalis,  au  contraire,  les  ramollissent  rapide- 
ment, et  les  amènent  à n'avoir  plus  qu’une  consistance  pareille 
â celle  de  la  gomme  élastique  ; on  peut  alors  les  couper  avec 
ufie  extrême  facilité.  Plongés  pendant  un  certain  temps  dans 
Veau  bouillante,  ils  se  ramollissent  également,  et  peuvent  rece- 
voir diverses  empreintes.  C’est  sur  cette  propriété  qu’est  basé 
l’art  deleS  travaille^;  on  pourrait  peut-être  abréger  et  faciliter 
ce  ramollissement  au  moyen  des  alcali#  ou  de  la  cuisson  à va- 
ses clos. 

Préparation.  — Les  baleiniers  du  Sud  n'ont  point,  dans  l'ex- 
traction et  la  préparation  des  fanons,  les  mêmes  soins  que  ceux 
du  Nord,  et  cela  contribue,  avec  la  différence  de  qualité,  à dé- 
précier singulièrement  leS  prcinibrs.  Dans  le  Sud,  dès  qu’une 
baleine  est  prise  et  queicS  fhWnis  sont- enlevés,  bn  se  contente 
® .v 
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de  les  couvrir  de  chaux  pour  en  séparer  plus  aisément  les  por- 
tions de  gencives  qui  peuvent  y adhérer,  et  qui  leur  commun^ 
qiieraient  promptement  une  odeur  inficte;  après  cela,  on  les 
divise  en  feuillets,  et  on  en  fait  des  paquets  de  50  à 60  fanons 
de  dimension  diverse  ; c’est  dans  cet  état  qu’on  les  livre  au 
commerce. 

On  nettoie  ceux  du  Nord  avec  plus  d'attention.  A bord , on 
les  divise  en  fragtuens  de  10  à 12 , et  on  en  ôte  toute  la  chair* 
et  puis , au  retour,  on  leur  fait  subir,  dans  les  établissemens 
destinés  à la  cuisson  du  lard,  di verses. opérations  qui  les  ren- 
dent parfaitement  propres.  La  première  consiste  à les  plonger 
pendant  quelque  temps  dans  une  citerne , jusqu’à  ce  que  la 
fange  qui  les  souille  soit  bien  ramollie,  puis  on  les  étend  sur 
une  planche;  un  ouvrier  les  frotte  fortement  avec  de  l’eau  et  du 
sable,  au  moyen  d’un  balai  ; tin  autre  ouvrier  les  prend  alors  , 
et  racle  la  casse , c’est-à-dire  la  racine  du  fanon  , jusqu’à  ce 
qu’elle  présente  une  surface  polie;  l’ouvrier  suivant,  au  moyen 
d’un  couteau  bien  tranchant  ou  d’une  paire  de  ciseaux,  l’é- 
barbe  complètement,  à l’exception  d’un  bouquet  de  poil,  qu’il 
laisse  au  sommet;  enfin,  un  quatrième  ouvrier  reçoit  le  fanon, 
le  lave  de  nouveau  dans  de  l’eau  propre,  et  achève  de  détacher 
avec  un  morceau  de  bois  les  corps  étrangers  qui  pourraient 
rester  dans  la  cavité  de  1 1 racine  ; enfin,  on  les  expose  à l’âir 
m même  au  soleil , jusqu'à  parfaite  dessiccation , et  puis  on  les 
brosse  pour  achever  de  les  nettoyer  et  de  le*  polir. 

C’est  dans  cet  état  que  les  Anglais  nous  les  envoient  par  balles 
de  500  liv.  environ.  Moins,  pour  ce  poids,  les  balles  contiennent 
de  fanons,  et  plus  elles  se  vendent  cher.  Les  fanons  sains  se  re- 
connaissent à une  barbe  d’un  beau  noir  bleuâtre;  une  barbe 
roussàtre  est  un  mauvais  signe. 

Quant  aux  fanons  du  Sud , ainsi  que  nous  l’avons  dit  plus 
haut,  on  n’y  regarde  pas  de  si  près;  on  les  livre  au  commerce 
avec  la  bai  be  pleine  de  saletés  , en  accordant  aux  acheteurs  un 
rabais  de  2 p.  100  pour  réfraction. 

Les  fabricans  de  baleine  font  subir  aux  fanons  de  nouvelles 
préparations  : ils  les  placent  dans  une  chaûdièré  longue  et 
étroite,  où  ils  les  tiennent  en  ébullition  pendant  vingt- quatre 
heures  environ  ; cette  opération  a pour  objet  de  les  rainôllir  éV 
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de  permettre  qu’on  le  coupe  aisément.  Lorsqu’on  les  juge  suffi- 
samment tendres,  on  les  place  longitudinalement  entre  deux 
planches  qui  se  serrent  au  moyen  de  plusieurs  vis  latérales  , et 
qui  servent  à retenir  solidement  le  fanon  pendant  l'opération 
du  coupage.  Cette  opération  a lieu  au  moyen  d’une  petite  lame 
écliancrée,  fixée  à quelques  lignes  d’un  morceau  de  bois  dur 
que  l’ouvrier  tient  à deux  mains;  la  lame  glisse  le  long  des 
planches  qui  tiennent  le  fanon  serré  , et  l’ouvrier,  en  tirant  à 
lui  la  laine,  sépare  un  long  prisme  quadrilatéral , qu’il  coupe 
ensuite  à la  longueur  voulue.  L’emploi  le  plus  considérable  des 
fanons  consiste  à faire  des  parapluies , et  c’est  aussi  ce  que  les 
fabricans  cherchent  à y trouver  d’abord.  Ou  les  débite,  par  con- 
séquent, en  morceaux  de  32,  30,  28,  26  ou  24  pouces,  suivant 
leur  longueur,  ^e  qui  tombe  sert  à faire  des  buses , des  ba- 
leines à corsets,  des  baleines  à capotes  , etc.  On  réserve  les  plus 
beaux  fanons  pour  les  baguettes  de  fusil  et  les  cannes. 

Outre  les  tringles  à parapluie , depuis  quelques  années  on 
fait  un  grande  consommation  de  baleines  pour  les  capotes  de 
femmes,  les  bourrelets  d’enfans.les  cols,  les  casquettes,  les  sup- 
ports des  manches  de  femmes,  etc.  Pour  ces  divers  emplois , il 
faut  débiter  les  prismes  carrés  en  lames  fort  minces,  ou  bien  en 
filets  qui  parfois  n’ont  pas  plus  de  grosseur  qu’un  crin.  Cette 
opération  se  fait  fort  aisément  : on  refend  tout  simplement  la 
baleine  dans  le  sens  de  son  épaisseur,  à peu  près  comme  les  van- 
niers refendent  leurs  osiers.  Il  faut  pour  cela  mouiller  les  fa- 
nons du  Sud  ; ceux  du  Nord  , au  contraire,  se  fendent  d’autant 
mieux  qu’ils  sont  plus  secs,  et  l’on  obtient  avec  ceux-ci  des  la- 
mes bien  plus  minces  qu’avec  les  premiers.  Ces  sortes  de  ba- 
leines, surtout  les  blondes  pour  bourrelets,  se  vendent  assez  cher. 

Deux  bons  ouvriers  coupent  15  à 1,800  baleines  à parapluies 
eu  un  jour.  1000  liv  de  fauons  donnent  environ  400  liv.  de  ba- 
leines à parapluie;  ce  qui  tombe,  ainsi  que  nous  l’avons  dit  plus 
brut,  sert  à faire  des  buses  eL  des  baleines  fines;  les  très  pe- 
tits morceaux  sont  employés  pour  manches  de  rasoirs,  boutons, 
tabatières,  etc.  Les  barbes,  les  ratissures,  servent  à mélanger 
au  crin  pour  des  matelas  ou  des  meubles  communs.  Ce  qu’on 
nomme  laçasse,  c’est-à-dire  la  racine  et  les  rognures,  sont  em- 
ployées comme  engrais  dans  le  Midi.  11  est  étonnant  qu'on  n’en 
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puisse  tirer  un  meilleur  parti.  Mais  toute  cetté  industrie  est  èn- 
core  dans  l’enfance  ; les  procédés  mécaniques  employés  sont 
forts  imparfaits  , la  routine  y domine  , et  tiès  certainement  là 
chimie  pourrait  fournir  d’utiles  indications  pour  ramollir  les 
fanons  et  pour  tirer  parti  des  déchets.  Enfin,  ne  doit'dn  pas  s’é- 
tonner de  voir  que  les  fanons  blanchâtres  se  vendent  moitié 
plus  cher  que  les  autres,  et  qu’on  n’ait  point  tenté  encore'  leur 
décoloration  ? Cette  décoloration  ne  doit  pourtant  pas  être  fort 
difficile,  et  déjà,  il  y à quelques  années  , M.  Bernardière  avait 
pris  un  brevet  d’invention  pour  des  fleurs  artificielles  en  baleine, 
qui  étaient  d’une  grande  beauté  et  d’une  blancheur  parfaite. 
On  doit  regretter  que  le  public  n’ait  pas  encouragé  davantage 
cet  essai.  11  " 11 

Historique.  — - Dès  le  moyen  âge,  les  fanons  étaient  employés 
dans  les  arts , et  peut-être  même  étaient  ils  connus  des  anciens  ; 
car  Elien  rapporte  que  do  son  temps  on  se  servait  de  nerfs  de 
baleine  pour  en  faire  des  instrumens  de  musiquè  et  des  machi- 
nes de  guerre  ; sans  doute,  ce  sont  les  fanons  qu’il  entend  dési- 
gner ainsi.  Anderson  prétend , à la  vérité , que  la  première 
mention  qui  soit  faite  des  fanons  en  Angleterre  date  de  1617  ; 
mais  cette  opinion  ne  peut  être  soutenue,  puisque  bien  long- 
temps auparavant,  en  1384,  des  ordonnances  réservaient  au  roi 
et  à la  reine  la  tête  et  la  queue  de  toutes  les  baleines  prises  (1). 
La  raison  de  cette  comique  distinction , dit  Blackstone , était 
de  fournir  de  baleines  la  garde-robe  de  la  reine  (2).  Quoi  qu’il 
en  soit , l’usage  des  fanons  était  répandu  en  France  dès  l'année 
1202.  Les  hommes  de  guerre  en  portaient  des  panaches  (Guil- 
laume-le-Breton,  IX,  519).  Louis-le-Hutin  imposa  les  baleines 
qui  entraient  à Paris  à 7 sous  parisis.  (Ordonn.  des  rois  de 
France,  I,  600.)  En  1403,  Charles  VI  défendit  aux  tissulièrs, 
brodeurs,  etc.,  de  Rouen  , d’œuvrer  le  laiton  avec  l’or  soudé 
sur  le  parchemin  ou  la  baleine.  (Ordonn.  des  rois  dë  France  , 
VIII , 608.  ) Un  acte  hollandais  de  1340  place  les  fanons  parmi 

(i)  Prynne,  Traelalus  de  auro  rrginœ.  ...  .-  .. 

(j)  The  rearon  ofihis  «himsical  vas  lo  furnish  lhe  queen’s  ■warderobe  vitch 

vraie  bones.  ( Ulacutosb,  Commmtari'u  on  (be  Lawt  of  F. n gland , v.  t, 
P*  *»î.)  ' % ‘ 
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les  substances  rares  et  d’un  haut  prix , comme  le  poivre  et  la 

muscade  ; en  effet,  le  prix  de  cette  matière  s’est  long-temps 
soutenu  fort  élevé  : eu  Angleterre  , même  pendant  la  période 
où  la  pèche  fut  si  florissante  dans  le  Nord  , les  fanons  ae  payaient 
aux  Hollandais  700  liv.  sterl.  Je  tonneau  , ce  qui , vu  la  diffé- 
rence de  valeur  de  l’argeut,  les  mettait  à près  de  2000  liv., ou 
50,000  fr.  de  nos  jours.  En  176?  , mnlgré  les  succès  de  la  pèche 
anglaise  , le  prix  était  encore  de  500  üv.  le  tonneau  ; mais  la 
pèche  si  abondante  des  colonies  anglaises  le  fit  tomber  à 350; 
enfin , du  nos  jours , il  oscille  entre  50  et  150  liv. , suivant  l’a- 
bondance de  la  pèche. 

Aujourd'hui  pourtant  la  consommation  des  fanons  est  im- 
mense en  Europe,  et  cet  article  même  présente  un  phénomène 
commercial  remarquable , c’est  qu’à  une  époque  où  la  produc- 
tion était  plus  considérable  et  la  consommation  moindre  peut- 
être  que  de  nos  jours , le  prix  était  infiniment  plus  élevé.  Il  est 
difficile  d’en  concevoir  la  cause,  à moins  que  de  la  trouver  dans 
cet  esprit  de  monopole  des  Hollandais,  qui  leur  faisait  brûler 
leur  gérofle  et  leur  muscade  , plutôt  que  d’en  baisser  le  prix. 

La  France  seule  emploie 7 à 800  mille  liv.  de  fanons,  et  les 
demandes  vont  croissant. 

En  1821  les  importations  ont  été  de  1(55,424  kiL 
1822  — — 178,446 

1824  — — 232,641 

1831  — — 205,817 

1832  — — 477,095 

On  voit  qu’il  y a progression. 

Malgré  l'immeuse  développement  qu’a  pris  la  pêche  fran- 
çaise depuis  quelques  années,  elle  est  loin  de  suffire  aux  besoins 
du  commerce.  La  majeure  partie  des  fanons  consommes  en 
France  nous  vient  de  l'Angleterre,  et  des  Etats-Unis  d’Amérique. 
La  Hollande,  les  villes  de  la  Hanse,  qui  seules  autrefois  en  four- 
nissaient , sont  elles-mêmes  devenues  tributaires  de  1 étranger 
pour  cet  article.  Il  est  probable  que  la  consommation  n’a  point 
encore  atteint  son  maximum;  il  est  probable  aussi  qu’on  trouvera 
aux  fanons  de  nouveaux  usages;  mais  en  mjhnç  temps  on  de- 
vrait dès  à présent  s'appliquer  à les  reipplacer  par  quelque  au Ur$ 
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substance.  On  peut  jusqu’à  un  certain  point  prévoir  ujie  épo- 
que où  la  rareté  toujours  croissante  des  baleines  en  fera  pres- 
que partout  abandonner  la  poursuite,  et  les  fanons  alors  man- 
queront tout-à-fait,  ou  bien  atteindront  un  prix,  qui  en  ren- 
drait l'emploi  presque  impossible.  11  est  sage  de  songer  à cela 
très  sérieusement.  (Voyet  Pèches  maritimes.) 

A.  de  Lajonkaire. 

FARD.  T'.  Bismuth.  . . . .■  •. 

FARDEAU.  (Construction.)  Nous  avons  déjà  donné,  à l’ary 
ticlc  Bard,  Bardage,  quelques  iiidications  sur  les  effets  utiles  et 
pratii/ues  qu’on  peut  obtenir  de  l’emploi  des  hommes  pour  Iç 
transport  des  matériaux  ordinaires  dans  l’étendue  des  chantiers 
de  construction. 

- Nous  .avions  l'intention  de  présenter  ici  le  résumé  des  résul- 
tats obtenus  dans  quelques  circonstances  extraordinaires  pour 
le  transport,  soit  à bras  d'hommes,  soit  autrement,  de  divers 
fardeaux  d’un  volume  et  d’un  poids  considérables  ; mats,  pour 
éviter  des  répétitions  inutiles , et  envisager  ces  objets  d’une 
manière  plus  générale,  nous  renvoyons  tous  détails  à ce  sujet 
au  mot  Transport.  . . Gocruïr. 

FARINE.  (Chimie  industrielle.)  On  se  sert  du  nom  de  /»- 
rine  pour  désigner  un  grand  nombre  de  substances  réduites  en 
poudre  par  le  moyen  de  meules  ; mais  on  l’applique  plus  par- 
ticulièrement au  Froment.  Les  procédés  employés  pour  obtenir 
les  farines  seront  décrits  aux  articles  Moulins  et  Mouture, 
nous  n’avons  à nous  occuper  ici  que  des  moyens  de  reconnaître 
la  qualité  de  la  farine  de  froment. 

Deux  substances  très  di(Térentcs  par  leurs  caractères  consti- 
tuent, en  presque  totalité,  la  farine  de  froment:  la fthpule,  ou 
amidon  , et  le  gluten.  La  farine  renferme  en  outre  une  petite 
quantité  de  sucre  , une  substance  désignée  sons  le  nom  d'albu- 
mine, et  qui  ne  parait  être  que  du  gluten  altéré,  et  une  antre 
à laquelle  on  a appliqué  l'épithète  de  gopimc.  En  outre , toutes 
. les  farines  contiennent  une  pins  ou  moiusgrande  quantité  d’eau. 

Si  la  farine  est  de  deuxième  ou  troisième  qualité  , elle  ren- 
ferme une  certaine  quantité  de  son,  que  l’on  y laisse  volon- 
tairement. : t ; „ i .<  b - w - . 

Les  caractère*  de  la  F*c.uub  seront  indiqués  à ce  mot;  bout 
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devons,  avant  d’aller  plus  loin,  faire  connaître  ceux  du  gluten. 

Cette  substance,  lorsqu’elle  n’a  pas  été  desséchée  artificielle- 
ment, se  présente  sous  forme  d’une  membrane  blanc-grisâtre, 
molle,  élastique,  d’une  odeur  particulière,  qui  a quelque  res- 
semblance avec  celle  du  fromage  un  peu  fait,  sans  saveur,  in- 
soluble dans  l'eau,  altérable  par  l’alcool  chaud,  qui  en  sépare 
deux  substances  différentes  , dont  la  nature  n’est  pas  très  bien 
connue,  et  qui  n’o  Aient  pas  assez  d’intérêt  pour  que  nous  nous 
en  occupions  en  particulier.  , 

Abandonné  à lui-même,  à l’état  humide,  le  gluten  se  putréfie 
promptement;  il  se  couvre  d’abord  d’une  croûte  plus  solide 
que  la  masse,  taudis  que  l’intérieur  devient  plus  ou  moins  vis- 
queux et  perd  son  élasticité.  A cet  état , le  gluten  s’attache  for- 
tèment  aux  corps  qu’il  touche,  et  peut  très  bien  servir  pour  col- 
ler de  la  porcelaine.  Plus  tard,  il  se  décompose  en  dégageant 
une  odeur  extrêmement  infecte. 

Exposé  à une  ti  mpérature  de  80  à 100°,  le  gluten  se  dessèche 
en  une  masse  Solide,  cassante,  légèrement  jaunâtre. 

Lorsqu'on  le  soumet  à une  température  plus  élevée,  par 
exemple  250®  environ,  comme  celle  d’un  four  de  boulanger 
après  la  cuisson  du  pain  , il  se  boursoufle  fortement,  se  des- 
sèche avec  rapidité,  et  forme  une  masse  légère , poreuse  et  très 
i friable. 

Pltmgé  dans  l’eau  bouillante , il  se  cuit  et  peut  être  ensuite 
desséché  facilement. 

. C'est  au  gluten  qu’est  due  la  propriété  de  lever  qu’offre  au 
four  la  pâte  de  farine  de  froment , et  le  pain  qu’elle  produit  est 
d’autant  plus  léger  et  mieux  percé  de  trous,  que  le  gluten  y en- 
tre en  p us  grande  proportion. 

Malgré  les  assertions  contraires  de  quelques  personnes , le 
gluten  paraît  être  la  partie  réellement  nutritive  de  la  farine  de 
froment,  au  moins  quand  il  a toutes  les  qualités  que  nous  avons 
indiquées  ; car  dans  quelques  circonstances  le  gluten  est  plus  ou 
moins  mou  et  visqueux  ; et,  dans  ce  cas,  la  farine  donne  du  pain 
de  mauvaise  qualité. 

Pour  s’assurer  de  la  nature  d’une  farine,  il  est  indispensable 
d’en  séparer  le  gluten , et  de  déterminer  à la  fois  ses  propriétés 
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et  ses  proportions  ; pour  obtenir  des  résultats  exacts , on  doit 
procéder  de  la  manière  suivante  : 

On  pèse  50  grammes  de  farine,  que  l’on  délaye  au  moyen 
d’une  spatule  ou  d’une  cuillère , avec  assez  d’eau  pour  en  faire 
une  pâte  solide. 

Quand  il  ne  s’agit  que  d’obtenir  le  gluten,  on  peut  laver  cette 
pâte  sous  un  filet  d’eau  , en  la  malaxant  continuellement  entre 
les  doigts  ; mais  pour  un  essai  tant  soit  peu  exact,  on  doit  placer 
la  pâte  dans  une  toile  lâche,  qui  laisse  facilement  passer  la  fécule 
et  retienne  le  gluten,  dont  une  partie  est  toujours  entraînée 
dans  le  premier  mode  d’opérer  ; lors  même  que  l’on  renferme 
la  pâte  dans  uu  linge,  on  doit  placer  le  nouet  au-dessus  d’un  ta- 
mis de  soie  sur  lequel  on  retrouve  toujours  une  certaine  quan- 
tité de  gluten.  Mais  il  est  préférable,  quand  on  peut  se  le  pro- 
curer, de  se  servir  d’un  tamis  de  toile  métallique  n°  120,  sur 
lequel  la  pâte  peut  être  facilement  lavée  directement.  V.  Fé- 
cule. Lorsque  le  lavage 'n’entraîne  plus  de  fécule,  on  réunit 
tout  le  gluten  , que  l’on  peut  peser  humide  ou  sec  : il  perd 
un  peu  plus  de  la  moitié  de  son  poids  en  se  desséchant} 
mais 'comme  tous  les  glutens  ne  perdent  pas  exactement  les 
mêmes  quantités , il  est  préférable  de  peser  cette  substance 
sèche. 

Henri  père  a trouvé,  en  analysant  un  grand  nombre  de  fa- 
rines premières , que  celles  de  bonne  qualité  contiennent , 
terme  moyen  , 10  p.  100  de  gluten  sec  ; mais  ces  quantités  sont 
très  variables , et  la  nature  du  gluten  est  presque  autant  à con- 
sidérer que  sa  proportion  relativement  à la  qualité  du  pain. 

Les  farines  deuxième  et  troisième  , qui  renferment  une  cer- 
taine quantité  de  son,  offrent  des  difficultés  particulières  quand 
on  veut  en  extraire  le  gluten , que  le  son  divise  et  permet  à 
l’eau  d’enlever  en  grande  quantité.  Il  faut  faire  une  pâte  plus 
raide,  la  laver  sous  un  filet  d’eau  moins  fort,  et  se  servir  d’un 
linge  plus  serré.  Vers  la  fin'  de  f opération  , le  lavage  s’exécute 
aussi  bien  que  celui  des  farines  premières. 

La  quautité  d’eau  contenue  dans  la  farine  est  facilement  dé- 
terminée en  exposant  celle-ci  à une  température  de  100°  au 
bain-inaric  ou  à la  vapeur,  jusqu’à  ce  qu’elle  ne  diminue  plus 
de  poids.  , ••  ’jt.Lq 
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Toutes  les  farines  ne  prennent  pas  la  même  quantité  d’eau 
pour  se  convertir  en  pain.  On  peut  avoir  une  idée  de  cette  pro- 
portion en  déterminant  leur  hygrométricilé  : pour  cela  on  on 
dessèche,  une  certaine  quantité,  que  l'on  expose  à l’air,  et  que 
l’on  pèse  exactement  lorsqu’elle  n’acquiert  plus  de  poids. 

L'humidité  altère  fortement  la  farine  , qui  se  pelote  plus  ou 
moins,  et  de  manière  à prendre  quelquefois  une  assez  grande 
dureté.  C'est  sur  le  gluten  que  se  porte  l’altération;  et  quand 
les  farines  présentent  ces  caractères , elles  sont  ordinairement 
inaptes  à donner  de  bon  pain.  Quand  on  s’aperçoit  de  l'altéra- 
tion que  l’humidité  leur  fait  éprouver,  on  peut  en  arrêter  la 
marche  en  les  desséchant , soit  par  l’exposition  de  l’air  sous 
forme  de  couches  peu  épaisses , dont  on  renouvelle  les  surfaces, 
soit  mieux  encore  en  les  soumettant  à Faction  d’une  douce 
chaleur. 

Quelques  farines  acquièrent  par  cette  altération  une  odeur 
de  haricots  telle , que  l’on  se  croirait  assuré  qu’on  y a mélangé 
delà  farine  de  cette  légumincuse. 

Lorsque  la  farine  est  à un  prix as$e»  élevé,  la  fraude  l’altère 
très  fréquemment  par  des  mélanges  de  fécule  de  pommes  de 
terre,  et  quelquefois  aussi  avec  des  farines  de  haricots,  de  pois, 
defèverolcs,  etc. 

Depuis  plusieurs  années  le  syndicat  de  la  boulangerie  de  Pâ- 
tis a fait  le  fonds  d’un  prix  è décerner  par  la  Société  d’encoura- 
gement, pour  un  procédé  propre  à reconnaître  la  nature  et  la 
proportion  de  ces  mélanges.  Ce  concours  n’a  jusqu’ici  procuré 
aucun  résultat  marquant,  et  l’on  est  encore  obligé  , pour  s’as- 
sure}' d’une  manière  bien  exacte  de  1 existence  des  farines  ou 
fécules  étrangères  dans  la  farine  de  blé,  à faire  usage  du  Mi- 
cruscope.  Malheureusement  ce  moyen  n’est  pas  à la  portée 
des  boulangers , et  offre  beaucoup  de  difficultés  quand  les  mé- 
langes ont  été  opérés  à la  meule. 

b»  la  fécule  est  mêlée  àvec  la  farine  à la  pelle,  son  brillant 
permet  de  la  reconnaître,  même  à l'œil  nu,  et  toujours  avec  une 
forte  loupe,  et  surtout  par  le  moyen  du  microscope  ; mais  quand 
on  a passé  le  mélange  sous  la  mœile , la  fécule  se  trouve  enro- 
bée dans  les  grains  de  farine,  et  un  œil  exercé  devient  nécessaire 
pour  le  distinguer, 
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Comme  les  grains  de  fécule  de  pommes  de  terre  sont  plus 
gros  que  ceux  de  farine  de  froment,  en  triturant  pendant  quel- 
ques instans  dans  un  mortier  le  produit  obtenu  , et  séparant 
le  gluten  de  la  farine,  on  brise  les  grains  de  fécule  de  pommes 
de  terre,  qui  se  colorent  alors  iminédhtement  en  bleu  par  le 
contact  de  l’iode,  tandis  que  le  reste  de  la  masse  n'éprouve  cet 
effet  que  quelque  temps  après.  Mais  ce  moyen  ne  pourrait  per- 
mettre de  décider  avec  certitude , dans  une  affaire  judiciaire , 
quelle  est  la  nature  du  mélange  soupçonné;  il  peut  cependant 
être  très  utile  au  boulanger  qui  veut  se  rendre  compte  de  sa 
fabrication,  en  le  combinant  avec  la  détermination  exacte  de  la 
nature  et  de  la  proportion  du  gluten,  et  nous  pouvons  citer  un 
boulanger  de  Paris , M.  Boland , qui  depuis  plusieurs  années 
s’en  sert  avec  avantage  pour  l’acquisition  de  toutes  ses  mar- 
chandises. 

On  est  encore  moins  avancé  relativement  aux  autres  substan- 
ces que  l'on  peut  mêler  à la  farine  ; nous  avons  lieu  d'espérer 
cependant  qu’un  procédé  récemment  trouvé,  et  qui  est  soumis 
en  ce  moment  à l’examen  de  la  Société  d’encouragement,  est 
susceptible  de  donner  de  bons  résultats.  S’il  y conduit,  nous  en 
parlerons  à l’article  Paiw.  H.  Gaultier  de  Claubry. 

FAUCILLE,  FAUX.  ( A prie.  ) Ce  sont  îles  instrumens  tran- 
chans  plus  ou  moins  courbés,  emmanchés  dans  un  bâton  plus 
ou  moins  long  , dont  les  moissonneurs  et  les  jardiniers  se  ser- 
vent pour  couper  ou  scier  les  céréales,  les  foins  et  les  gazons,  s 

La  faucille  sert  plus  particulièrement  à couper  les  céréales, 
dont  les  graines  tomberaient  sous  le  choc  de  la  faux.  Sa  forme, 
la  largeur  et  l’épaisseur  de  (a  lame,  tantôt  tranchante,  tantôt 
finement  dentée,  «on  emmanchure  et  son  usage,  varient  suivant 
les  pays. 

On  distingue  deux  espèces  de  faux,  la  faux  simple  et  la  faux 
à râteau.  La  première  est  une  grande  lame  d’acier,  large  de 
deux  pouces  â deux  ponces  et  demi , légèrement  courbée  , et 
emmanchée  au  bout  d’un  long  bâton  garni  d’une  main  en  bois 
vers  le  milieu  de  sa  longueur.  La  faux  à râteau  n’en  diffère  que 
par  l’addition  faite,  à l’extrémité  du  manche,  d’une  espèce  de 
râteau  composé  de  baguettes  ayant  la  même  courbure  qye  U 
faux , dont  l’objet  est  de  rassembler  les  tiges  des  {^aminées  A 
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mesure  qu’on  les  coupe , et  de  les  coucher  les  unes  à côté  des 
autres,  afin  que  l’ouvrier  qui  doit  faire  les  gerbes  ait  moins  de 
j>eine  à les  former.  Le  tranchaut  d’une  faux  doit  être  très  égal; 
il  ne  doit  pas  être  plus  dur  dans  un  endroit  que  dans  un  autre, 
et  être  trempé  au  degré  convenable.  Le  choix  d’une  faux  est 
chose  importante.  Pour  les  herbes  fortes,  la  luzerne,  les  gros 
foins , le  tranchant  doit  en  être  court  ; il  sera  long  et  aplati  pour 
les  herbes  fines.  Lorsqu’on  aiguise  la  lame  avec  la  pierre,  il  faut 
faire  attention  à l’usage  qu’on  veut  en  faire.  Pour  battre  la  faux 
et  la  tenir  constamment  en  bon  état,  le  faucheur  doit  toujours 
être  muni  d’une  petite  enclume  qu’il  puisse  fixer  à terre, 
d’un  marteau  à panne  et  à tête  , et  d’un  étui  ou  cojfjin , ren- 
fermant une  pierre  à aiguiser  entourée  de  paille  ou  d’herbe 
mouillée. 

On  commence  à faire  usage , dans  les  environs  de  Paris  , de 
la  faux  flamande  ( voir  la  figure  ci-jointe  ).  Elle  est  composée 
d’un  manche  en  bois  d’un  pouce  et  un  quart  de  diamètre,  tenu 
dans  la  main  droite  du  moissonneur , sur  la  partie  courbe, 
d’environ  cinq  pouces  de  long.  La  partie  droite  de  ce  manche 
est  de  seize  à vingt-deux  pouces , suivant  1a  hauteur  de  l’ou- 
vrier. Il  y a dans  le  haut  une  espèce  d’anneau  en  cuir,  dans 
lequel  il  passe  l’index  , et  un  bouton  à l’extrémité,  qui  em- 
pêche la  main  d’abandonner  l’outil  en  glissant,  si  l’anneau  de 
cuir  venait  à se  rompre  ou  le  doigt  à en  sortir.  La  lame  est 
d’environ  deux  pieds  de  long  et  deux  pouces  trois  quarts  de 
large  au  milieu.  Le  manche  est  attaché  à la  lame,  de  telle  ma- 
nière que  son  plan  forme  un  angle  avec  le  plan  de  celle-ci , ce 
qui  permet  au  moissonneur  de  couper  le  blé,  non  pas  au-dessus, 
mais  presque  au  ras  du  sol , sans  se  baisser , le  manche  étant 
incliné  à l'horizon  d'environ  60  à 70  degrés.  La  ligne  qu’on  ti- 
rerait de  la  partie  crochue  du  manche  , passant  presque  par 
la  pointe  de  la  lame,  lui  permet  d’avoir  l’œil  dessus  taudis  que 
le  doigt  passé  dans  l’anneau  en  maîtrise  le  talon.  Avec  cette 
faux , l’ouvrier  se  sert  d’un  bâton  léger,  fig.  9,  terminé  par  un 
crochet  de  fer.  Tandis  que  la  faux  est  dans  sa  main  droite  , il 
tient  le  crochet  de  la  main  gauche  par  le  milieu,  de  manière  i 
ce  que  la  partie  courbée  soit , sur  la  faux , dans  la  même  posi- 
tion que  la  lame , et  en  dessus  d’elle , leurs  pointes  se  trouvant  | 
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exactement  l’une  au-dessUB  de  l’autre.  Dans  l’action , le  mois- 
sonneur fait  agir  à la  fois  les  deux  instrument,  en  faisant  passer 
le  crochet  derrière  la  paille  à peu  près  à la  moitié  de  sa  hau- 
teur, pour  la  séparer  et  la  pencher  en  la  poussant  doucement 
vers  sa  main  gauche , en  même  temps  que  la  lame  vient , par 
un  mouvement  de  droite  à gauche,  couper  cette  paille  de  deux 
à quatre  pouces  au-dessus  du  sol.  Un  grand  avantage  de  cet 
instrument , c'est  que  celui  qui  s’en  sert  n’a  pas  besoin  de  se 
pencher,  ce  qui  ménage  ses  forces  et  lui  permet  de  faire  plus 
d’ouvrage  ; il  laisse  aussi  moins  de  chaume.  Des  expériences 
comparatives,  faites  sous  les  yeux  de  la  société  d’agriculture  de 
la  Haute- Ecosse , par  feu  l’agronome  Masclet,  alors  consul  de 
France  à Edimbourg,  ont  prouvé  que  la  moisson,  faite  de  cette 
manière , offrait  une  bonification  de  26  p.  100  sur  toutes  les 
autres.  ’ * 

Le  sciage  arrange  plus  régulièrement  la  paille , qui  prend 
moins  de  volume  ; il  donne  un  blé  moins  difficile  à battre  ; le 
grain  est  plus  propre,  beaucoup  de  mauvaises  graines  échappant 
àlafaucilleet  restant  dans  le  chaume.  Mais  le  fauchage  ne  coûte 
que  la  moitié  du  sciage  ; la  récolte  est  beaucoup  plus  prompte, 
la  paille  demeure  plus  longue  , le  sol  est  mieux  nettoyé , et  il 
n’est  plus  nécessaire  d’y  faire  dispendieusement  passer  la  faut 
pour  enlever  le  chaume.  Soulange  Boom. 

FAUX-FRAIS,  y.  Estimation. 

FAYENCE.  y.  Poteries. 

FECULE.  ( Chimie  industrielle.  ) On  rencontre  dans  diverses 
parties  d’un  assez  grand  nombre  de  végétaux , une  substance 
granuliforme  , blanche  , sans  saveur  ni  odeur , pouvant  rester 
suspendue  dans  l'eau  à froid  et  s’en  précipiter  en  entier , en 
s’agglomérant  facilement,  et  produisant  une  masse  qui  offre  sous 
le  doigt  un  cri  particulier. 

Jusqu’à  peu  d’années,  on  regardait  l’amidon  ou  la  fécule 
comme  une  substance  d’une  composition  uniforme  dans  toutes 
ses  parties,  quoiqu’en  l’observant  au  microscope,  Leüwenbock 
y eut  déjà  remarqué  une  enveloppe  tégumentaire  et  une  substance 
intérieure  différente.  Ce  fut  M.  Raspail  qui  mit  cette  vérité 
hors  de  doute  par  de  nombreux  travaux  , qui  sont  devenus  de- 
puis un  champ  sur  lequel  plusieurs  chimistes  se  sont  exercés, 
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mais,  il  faut  le  dire,  de  manière  à laisser  la  question  beaucoup 
plus  obscure,  à mesure  que  leurs  travaux  se  sont  multipliés. 

En  même  temps  que  ce  serait  une  chose  peu  utile  que  de 
faire  connaître  ici  en  détail  les  résultats  contraires  obtenus 
sur  la  fecule , nous  serions  obligés  d y consacrer  un  espace  con- 
sidérable qui  sera  plus  avantageusement  consacré  à des  objets 
qui  intéressent  davantage  l’industrie.  Nous  devons  donc  nous 
borner  à indiquer  les  propriétés  bien  constatées  de  la  fécule,  en 
indiquant  seulement  en  passant  ce  que  l’on  ne  peut  ignorer  sur 
sa  composition. 

La  fecule  s olTre  sous  forme  de  graius  dont  la  forme  varie 
pour  chaque  espèce  , et  de  dimensions  extrêmement  différentes 
dans  chacune,  puisque  ces  petits  globules  organisés  se  trouvent 
à des  états  différens  d’accroissement. 

Lesgrainsdeféculese  composent  d’une  enveloppe  solide  etd’une 

substance  molle  intérieure  qui,  selon  les  uns,  estdeinéuienature 
que  l'enveloppe,  et  n’en  diffère  que  par  son  état  physique; 
taudis  que  d autres  la  regardent  non  seulement  comme  diffé- 
rente, mais  encore  comme  formée  de  deux  substances  diffé» 
rentes  elles-mêmes  par  leurs  propriétés. 

Quoi  qu’il  en  soit  de  ces  opinions,  la  fécule  n’éprouve,  de  la  | 
part  de  l’eau  froide,  aucune  altération  tant  qu’elle  n’a  pas  été 
broyée;  ses  grains  se  suspendent  dans  l’eau  et  s’en  précipitent 
au  même  état,  sans  se  coller  les  uues  aux  autres;  mais  s’ils 
ont  été  broyés,  il  s’en  écoule  une  substance  molle  qui  les  ag- 
glomère 4c  manière  à former  une  masse  comme  gommeuse,  qui 
se  délaie  bien  dans  l’eau  et  y reste  en  grande  partie  suspen- 
due ; l’action  d’une  chaleur  sèche,  j»eu  élevée,  produit  un  effet 
assez  analogue , et  alors  même  la  matière  se  dissout  mieux 
dans  l’eau,  et  produit  un  mucilage  assez  analogue  à celui  de  la 
gomme.  / 

Placée  dans  l’eau , dont  on  élève  successivement  la  tempéra- 
ture, la  fécule  n'y  éprouve  aucune  altération  jusqu’à  58"  centi- 
grades; à partir  de  ce  point,  la  pellicule  extérieure  se  déchire 
de  plus  en  plus,  et  vers  6ô  à G4JU,  le  sac  qu’elle  forme  l’est  en- 
tièremeut,  et  la  matière  intérieure  se  divise  dans  l’eau  : quand 
la  proportion  d’eau  n’est  que  de  là  fois  environ  plus  grande 
que  «elle  4e  la  fécule,  la  matière  se  prend  en  une  gelée  opaque 
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I qui  constitue  Vtmpm's.  Roüillie  avec  106  parties  d’eau  , la  fé- 
cule paraît  se  dissoudre  entièrement , sauf  la  petite  proportion 
, de  téguinens  qu’elle  contient,  et  qui,  d’après  MM.  Payen  et 
i . Perso®,  ne  s’élèverait  qu’à  quelques  millièmes.  La  liqueur  filtre 
, t'  ès  clair  J mais  si  on  la  soumet  à la  congélation,  et  qu’on  IVx- 

, pose  ensuite  à une  température  au-dessus  de  zéro,  il  reste  une 

, substance  membraneuse  occupant  le  volume  de  la  liqueur, 

i ' Mise  en  contact  avec  de  l’eau  et  de  l’iode  ou  une  dissolution 

, alcoolique  de  cette  substance,  la  fécule  se  cOlore  eu  bleu  plus 

ou  moins  violacé  ou  en  noir;  c’est  un  caractère  extrêmement  irn- 
, portant  pour  en  reconnaître  la  présence.  Bouilli  dans  l’eau  , ce 

, composé  se  décolore  et  ne  peut  plus  reprendre  sa  teinte  qu'au 

| moyen  des  acides  forts  ou  du  chlore.  Si  Ou  le  chauffe  vers  89  ou 

90°,  la  teinte  disparait  pour  se  reproduire  par  le  refroidissement 
, de  la  liqueur.  Les  alcalis  le  décolorent  immédiatement  : la  teinte 
reparaît  par  l’action  d’un  acide  même  faible. 

La  fécule  se  transforme  en  gelée  par  les  alcalis,  et  se  dissout 
ouse  délaie  au  moins  très  intimement  dans  l’eau;  les  acides  l’en 
précipitent. 

L'amidon  mis  en  gelée  par  l’eau  est  précipité  par  le  sous- 
acétate  de  plomb,  et  forme  un  composé  blanc  insoluble  avec 
l’oxide  de  ce  sel. 

L’acide  sulfurique  étendu  d’eau  transforme,  à l’aide  de  la 
chaleur,  la  fécule  en  sucre  analogue  à celui  du  raisin.  Comme 
cette  transformation  a reçu  une  application  qui  constitue  un  art 
important,  nous  en  traiterons  à l’article  Sucre.  La  formation 
du  sucre  d'amidon  peut  être  opérée  aussi  par  le  moyen  de  la 
substance  que  l’on  a désignée  sous  le  nom  de  t iiaslase . Elle  est 
accompagnée,  dans  les  deux  cas,  par  celle  de  la  dextrine , qui 
ne  serait  peut-être  autre  chose  qu’une  partie  de  la  matière  ine 
térieure  des  grains  de  fécule,  et  dont  nous  dirons  quelque  chose 
A l’article  Sdcre,  puisqu'elle  se  produit  en  même  temps. 

•L’acide  nitrique  transforme  1 amidon  en  Acide  oxauqub-  , 

La  fécule  en  grains,  abandonnée  long-temps  sous  l’eau  , n’y 
éprouve  pas  sensiblement  d'alteration  ; il  eu  est  tout  autrement 
quand  elle  a été  convertie  en  empois.  Ce  dernier  composé,  aban- 
donné à lui-niéme , à une  tenqiérature  de  20  à 25“,  produit 
principalement,  après  un  long  temps,  du  sucre  et  une  substance 
gouuneuse  : avec  le  comact  de  l’air , il  se  forme  beaucoup 
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d’eau  aux  dépens  de  la  fécule  et  de  l’acide  carbonique , par 
l’action  de  l’oxigène  de  l’air. 

Hors  du  contact  de  l’air,  l'empois  ne  produit  pas  d’eau  , et 
fournit  du  gaz  acide  carbonique  et  de  l’hydrogène  presque  pur. 

Si  l’on  fait  bouillir  l'empois  avec  du  gluten  , il  se  transforme 
aussi  en  sucre  ; mais  du  gfuteu  altéré  reste  dans  les  produits  et 
en  altère  la  pureté. 

La  fécule  peut  être  extraite,  par  un  simple  lavage,  des  racines 
qui  en  contiennent , et  des  pommes  de  terre  convenablement 
divisées;  mais  la  séparation  de  la  farine  des  céréales,  et  parti- 
culièrement de  celle  du  blé,  exige  une  opération  particulière,  à 
cause  de  la  présence  du  gluten  qui  l'accompagne  : comme  la 
première  opéiation  est  la  plus  simple,  nous  nous  en  occuperons 
d’abord  ; mais  la  préparation  des  fécules  qui  se  rencontrent 
dans  les  racines  étant  plus  pharmaceutique  qu’industrielle , nous 
n’aurons  donc  pas  à nous  en  occuper. 

Les  pommes  de  terre  récoltées  avec  les  soin9  convenables 
doivent  d’abord  être  nettoyées,  pour  enlever  la  terre  et  tous  les 
corps  étrangersqui  y adhèrent.  L'un  des  moyens  les  plus  avanta- 
geux consiste  à les  placer  dans  un  cylindre  ou  dans  un  tonneau, 
plongés  en  entier  dans  l’eau , et  tournant  sur  un  axe  par  le 
moyen  duquel  on  leur  imprime  un  mouvement  de  rotat-on  ; les 
pommes  de  terre  se  froissant  les  unes  les  autres,  les  corps 
étrangers  s’en  détachent  et  sont  entraînés  au  tiavers  de  trous 
pratiqués  sur  les  parois  quand  le  lavage  est  terminé  on  fait 
sortir  les  pommes  de  terre  par  le  moyeu  d’une  trappe  que  main- 
tient fermée,  pendant  l’opération,  un  crochelou  une  bai  rc  de  fer 
mobile  sur  un  mentonnet. 

La  proportion  de  fécule  que  l’on  obtient  de  la  pomme  de 
terre  dépend  de  la  division  à laquelle  ce  tubi renie  a été  porté; 
le  râpage  est  donc  une  des  parties  h-s  plus  importantes  de  l’o- 
pération; elle  peut  s'exécuter  avec  toute  espèce  de  râpe,  pourvu 
que  le  travail  soit  rapide;  mais  parmi  celles  qui  out  été  em- 
ployées jusqu’ici,  la  râpe  de  Burette,  modiliée  depuis  dans 
quelques  paities  par  divers  mécaniciens,  parait  eucoie  offrir  le 
plus  d’avantige.  , ■ 

Le  râpage  opéré,  la  matière  doit  être  lavée  de  manière  à sé- 
parer le  plus  complètement  possible  la  fécule  du  parenchyme 
qm  a u..-:,  s.  .1  . \ , m : a.  .. 
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qui  l’accompagne.  L’appareil  Saint-Etienne  a été  regardé 
comine  l’un  des  meilleurs  que  l’on  puisse  employer.  11  produit 
en  effet  un  bon  travail , mais  il  consomme  une  grande  quantité 
de  force , et  donne  beaucoup  de  petit  son  , qu’il  est  difficile  de 
séparer.  Comme  cet  appareil  a déjà  été  décrit  dans  plusieurs  ou- 
vrages , nous  ne  pensons  pas  qu’il  soit  nécessaire  de  le  repro- 
duire ici  ; nous  nous  bornerons  à faire  connaître  celui  qu’exé- 
cute M.  Vernier,  mécanicien  à Yiarmes,  près  Luzarches  (Oise), 
et  qui  parait  offrir  des  avantages  marqués  à cause  de  la  facilité 
de  son  emploi.  Plusieurs  établissemens  à Paris  ou  dans  les  en- 
virons l’emploient  depuis  quelques  années. 

Cet  appareil  se  compose  d’un  laveur  pour  les  pommes  de 
terre  , d’une  râpe  et  d’un  tamis  pour  la  fécule.  La  description 
de  la  figure  en  fera  très  facilement  comprendre  les  dispositions. 

Les  pommes  de  terre  sont  jetées  dans  la  trémie  M , d’où  elles 
passent  dans  le  cylindre  à claire  voie  A plongé  dans  la  bàcbe  V; 
un  engrenage  O met  ce  cylindre  en  mouvement.  L’eau  est 
fournie  à la  bâche  par  le  réservoir  N,  au  moyen  du  tuyau  8. 
Les  pommes  de  terre  lavées  tombent,  par  le  moyen  du  caisson  K, 
dans  l’auge  X,  d'où  elles  s#ht  conduites,  par  la  chaîne  sans  fin 
ù godets  BB,  aa,  etc. , dans  le  caisson  C.  Un  tuyau  3 permet  de 
les  immerger  d’eau.  Elles  tombent  du  caisson  dans  la  bâche  de 
la  râpe  c,  et  passant  sous  la  râpe  />,  le  caisson  P conduit  la 
pulpe  dans  le  cylindre  où  elle  doit  être  lavée.  Le  tuyau  3 se 
bifurque  en  arrivant  à la  râpe  : la  partie  3 verse  de  l’eau  dans 
le  caisson  pour  pousser  la  pulpe  dans  le  laveur,  tandis  que  le 
tuyau  6,  branché  sur  le  premier,  porte  l’eau  dans  le  cylindre 
laveur.  Ce  cylindre  R , en  toile  métallique,  mis  en  mouvement 
pai  l’engrenage  S,  plonge  dans  la  bâche  D.  La  pulpe,  poussée 
par  le  courant  d’eau,  arrive  dans  la  partie  R,  et  ensuite  en  N , 
où,  agitée  sur  une  plus  grande  surface,  elle  achève  de  se  laver. 
Ur.  caisson  E sert  à l’écoulement  de  la  pulpe  épuisée  qui  tombe 
dans  le  baquet  F,  tandis  que  l’eau  chargée  d’amidon  est  versée 
dans  la  biche  H par  le  caisson  G. 

Quand  l’opération  est  terminée , le  produit  n’est  pas  encore 
susceptible  d’être  livré  à la  consommation  ; une  partie  du  paren- 
chyme très  divisé  a passé  au  travers  de  la  toile  métallique  , il 
faut  le  séparer  pour  obtenir  la  fécule  de  bonne  qualité  ; on  y 
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*ur  un  tamis  de  soie  fin  , qui  retient  le  petit  son  et  laisse  passer 
la  fécule  , qui , en  raison  de  sa  densité  , se  précipite  rapidement 
au  fond  du  vase  dans  lequel  s’écoulent  les  eaux.  Ce  lavage  exige 
peu  d’eau  et  de  inain-d’ceuvrc. 

La  fécule  ayant  subi  ces  lavages,  a pris  une  assez  forte  cohé- 
sion , elle  porte  alors  le  nom  de  fécule  verte.  On  la  laisse  se 
raffermir  pendant  deux  jours  , et,  pour  la  dessécher,  on  la  place 
ensuite  dans  un  séchoir  bien  ventilé,  sur  une  aire  en  plâtre  de  5 
à 6 cent.,  qui  a été  gâché  lâche , sur  laquelle  on  l’abandonne 
pendant  vingt-quatre  heures.  Une  grande  partie  de  l’humi- 
dité qu’elle  renferme  est  absorbée  par  le  plâtre  ; mais  la  dessic- 
cation ne  serait  pas  encore  suffisante.  Elle  s’opère  par  le  moyen 
de  l’air  chaud  dans  une  étuve  où  la  fécule  doit  acquérir  une 
température  assez  élevée  pour  qu’on  ne  puisse  y tenir  la  main , 
et  dans  laquelle  on  dirige  habituellement  le  courant  d’air  de 
haut  en  bas.  Après  vingt-quatre  heures,  la  fécule  est  alors  sus- 
ceptible d’être  ensachée. 

Toutes  les  variétés  de  pommes  de  terre  peuvent  être  em- 
ployées pour  cette  opération.  On  se  sert  habituellement  de  celle 
dite  de  saison.  On  obtient  environ,  pour  100  kil. , 25  kil.  de  fé- 
cule verte,  ou  16  à 17  dé  fécule  sèche.  Une  bonne  râpe  peut  tra- 
vailler par  douze  heures  50  setiers  de  150  kil.  chaque  environ. 
Le  râpage,  le  tamisage  et  l’élévation  de  l’eati  nécessaire  à l’opé- 
ration, consomment  à peu  près  quatre  chevaux  de  force;  pour 
ce  travail,  on  consomme  jusqu'à  400  muids  d’eau. 

Le  parenchyme  qui  forme  le  résidu  de  l’opération  est  d’en- 
viron une  tonne  de  Bordeaux  pour  1 ,200  kil.  de  pommes  de 
terre  ; il  est  employé  à la  nourriture  des  bestiaux  ; mais  il  pa- 
raît Offrir  à cet  état  des  incônvénièns  qui  disparaissent  en  grande^ 
partie  lorsqu'il  a été  exposé  à la  chaleur. 

L’eau  provenant  de  cette  opération  n’a  aucuue  odeur  quand 
elle  sort  des  vases  qui  la  contiennent;  elle  est  couverte  d’une 
écutnè  légère,  blanche,  également  sans  odeur  ; mais  quand  elle, 
séjourne'  quelque  temps  dans  des  ruisseaux  et  sur  la  terre  , 
elle  acquiert  uni  odeur  excessivement  infecte,  et  devi'cntun  fer- 
oinpositioii  pour  les  vases  ou  dépôts  qu’elle 
s Bo'n  cours  ; elle  offre  donc  de  très  graves 
inconvénieus  par  le  voisinage  des  féculcries , quand  elle  ne 
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trouve  pas  un  libre  écoulement  dans  un  grand  cours  d’eau  t 
une  fabrique  importante,  près  de  Paris,  a été  au  moment  d’être 
supprimée,  il  y a quelques  années,  à cause  des  dégâts  que  ses 
eaux  occasionèrent  dans  de  petits  rus  et  un  étang  en  aval,  si 
on  n’avait  trouvé  le  moyen  de  les  perdre  dans  une  nappe  d’eau 
souterraine. 

Ces  eaux , employées  à l’arrosage  des  terres  aussitôt  après 
leur  sortie  des  bernes,  n’offrent  pas  d’inconvéniens  pour  les 
végétaux  ; mais  quand  elles  ont  commencé  à éprouver  une  al- 
tération putride , elles  deviennent  extrêmement  nuisibles  pour 
toutes  les  plantes  qu’elles  touchent. 

C’est  par  un  procédé  tout  différent  que  l’on  extrait  la  fécule 
des  céréales.  Ici , la  présence  du  gluten  rendrait  impossible  la 
séparation  de  la  fécule  qu’il  retient  dans  son  tissu  ; par  le  sim- 
ple lavage,  la  farine  entière  passerait  au  travers  du  tamis.  C’a 
toujours  été  jusqu’ici  par  la  décomposition  putride  du  gluten 
que  l’on  a préparé  la  fécule  des  céréales  qui  porte  le  nom  d’a- 
mitlon.  Le  gluten  se  ramollit  d’abord,  perd  son  élasticité;  bien- 
tôt il  s'altère  profondément , il  se  produit  de  l’acide  acétique 
qui  dissout  le  phosphate  de  chaux  renfermé  dans  le  grain  ; de 
l’alcool , des  gaz,  qui  entraînent  des  matières  organiques  en  dé- 
composition , et  qui  donnent  lieu  à tous  les  inconvéniens  que 
présente  la  putréfaction  ; la  fécule  se  sépare  bientôt  et  se  pré- 
cipite au  fond  des  tonneaux  avec  une  certaine  quantité  de  glu- 
ten divisé  et  des  matières  étrangères  provenant  du  grain  sur 
lequel  on  opère  : c’est  par  des  lavages  successifs  qu’on  la  purifie. 

Quand  on  commence  une  opération  sans  avoir  à sa  disposi- 
tion des  produits  d’une  opération  précédente,  l’action  est  lon- 
gue à déterminer;  niais  lorsque  l’on  a des  eaux  sûres,  une  pe- 
tite quantité  mêlée  avec  la  farine  détermine  rapidement  la 
décomposition. 

Il  est  facile  de  se  rendre  compte  de  ce  qui  se  passe  dans  cette 
opération  : une  pari)  ie  de  l’amidon  se  transforme  en  sucre  par 
l’action  du  gluteu  ; de  l’acide  acétique  se  produit  aux  dépens 
de  ce  sucre , et  disso  ut  le  phosphate  de  chaux  que  renferme  le 
grain  , et  une  quant  ité  considérable  de  gluten  qui  favorise  sin- 
gulièrement la  réac  tion  des  principes  d’une  nouvelle  quantité 
de  farine. 
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C’est  du  froment  que  l'on  se  sert  le  plus  habituellement  pour 
obtenir  l’amidou.  Il  est  moulu , les  meules  moins  serrées  que 
pour  la  farine , et  d’un  hectolitre  de  150  kil.  on  relire  environ 
12,5  de  folle-farine.  On  délaie  alors  le  grain  de  manière  à for- 
mer une  bouillie  liquide , en  se  servant  d'eau  et  d’eau  sure.  Le 
mélange  s’opère  dans  des  tonneaux  de  la  jauge  de  Bordeaux , 
et  on  l'abandoune  à lui-même  pendant  trois  semaines  5 un 
mois.  La  décomposition  putride  dont  nous  avons  parlé  se  déve- 
loppe, un  chapeau  d'écume  grasse  s’élève  à la  surface,  des  bulles 
viennent  y crever  en  dégageant  une  odeur  très  infecte.  Quand 
cette  décomposition  est  achevée,  on  trouve  dans  les  bernes  trois 
couches  : de  l’eau  sûre  opaque,  un  dépôt  sale,  à demi  liquide , 
et  un  autre  blanc  et  ferme,  qui  est  l’amidon. 

Au  moyen  du  syphon  , on  décante  la  plus  grande  partie  de 
l’eau  sûre  ; on  enlève  ensuite  le  dépôt  demi  liquide,  en  l’épui- 
sant le  plus  possible  avec  un  rase  plat , et  au  moyen  d’un  pin- 
ceau ou  d’une  rame  on  agite  tout  le  résidu,  que  l’on  jette  dans 
un  baquet,  et  l’on  rince  avec  un  peu  d’eau  pour  tout  réunir. 
Ce  moyen  est  préférable  à celui  de  l’inclinaison  des  bernes.  On 
jette  alors  sur  un  tamis  de  crin,  au  travers  duquel  passe  l’ami- 
don impur  délayé  dans  l’eau  sûre  , tandis  que  le  son  reste  des- 
sus. Après  avoir  séparé  le  plus  possible  des  eaux  qui  surnagent 
le  précipité  qui  se  forme , on  délaie  l’amidon  dans  de  nouvelle 
eau,  et  l’on  passe  le  liquide  au  travers  d'un  tamis  de  soie  fin  , 
qui  sépare  une  portion  de  pros  noir , qui  est  de  l’amidon  mêlé 
de  substances  étrangères;  l’amidon  étant  déposé,  on  décante  les 
nouvelles  eaux  sûres  qui  en  proviennent , et  par  un  troisième 
lavage  et  un  second  tamisage  5 un  tamis  de  soie  fin , on  purifie 
complètement  l’amidon  du  gros  noir.  Chaque  fois  que  l’on  agite 
à la  rame  un  dépôt  d'amidon  , il  faut  avoir  soin  de  rompre  le 
mouvement  de  l’eau  , sans  cela  la  rotation  qui  lui  a été  impri- 
mée donnerait  un  pain  creux  dans  le  milieu.  L’amidon  est  alors 
renversé  dans  des  paniers  d’osier,  sur  une  toile , puis  porté  sur 
une  aire  en  plâtre,  ou  sur  des  tablettes  de  bois  blanc , dans  un 
séchoir  bien  ventilé , et  ensuite  à l’étuve  chauffée  à 45*  envi- 
ron. Lorsque  les  pains  sont  bien  secs,  l'amidon  se  présente  sous 
la  forme  de’  baguette» qui  imitent  certaines  houilles,  comme 
le  Çannct-Çoal.  Pour  les  apprêts,  on  le  livre  cependant  quel- 
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quefois  en  agglomérats  qui  ne  présentent  aucune  apparence  de 
baguettes. 

La  formation  des  baguettes  exige  une  dessiccation  prompte} 
la  grosseur  des  grains  de  fécule  ne  leur  permet  pas  de  s'agréger 
de  cette  manière. 

Dans  ce  procédé  on  ne  recueille  que  la  fécule,  on  perd  entiè- 
rement  le  gluten , et  l’opération  donne  lieu  à tous  les  incoové- 
nicns  qui  résultent  de  la  décomposition  putride  des  substance* 
azotées.  Aussi  les  amidonneries  sont-elles  extrêmement  incom- 
modes pour  les  localités  où  elles  sont  établies.  Depuis  quelques 
années,  M.  Martin,  pharmacien  à Vervius,  a eu  l’heureuse  idée 
d’appliquer  à la  préparation  de  l’amidon  le  procédé  mis  en  usage 
pour  se  procurer  le  gluten;  déjà  M.  Herpin  avait  tenté  de  l’em- 
ployer, mais  on  avait  trouvé  des  difficultés  à opérer  économi- 
quement le  lavage,  et  la  question  économique,  d’une  grande 
importance  dans  tous  les  cas , l’est  surtout  quand  on  opère  sur 
des  produits  d’une  faible  valeur. 

Après  diverses  modifications  apportées  à son  mode  d’opérer, 
M.  Martin  s’est  arrêté  au  suivant  s 

La  farine  destiuée  au  travail  est  transformée  en  une  pâte  qui 
renferme  à peu  près  un  tiers  d’eau;  on  la  divise  par  fractions  de 
5kil.  environ,  qui  sont  placées  sur  un  tamis  ovale,  de  toile  mé- 
tallique, n*  120,  au-dessus  duquel  se  trouve  un  tuyau  en  T,  percé 
d’un  grand  nombre  de  petites  ouvertures  qui  diviseut  l’eau  ; de» 
femmes  malaxent  la  pâte,  et  en  huit  minutes,  au  plus,  en  ont  sé- 
paré complètement  tout  l’auiidon. 

Deux  femmes  lav.ent  ainsi  par  jour  jusqu’à  700  kil.  de  pâte , 
renfermant  environ  500  kil.  de  farine.  Le  tamis  est  ovale  , de 
58  cent,  dans  sa  longueur,  et  doublé  de  toile  n°  16. 

Le  deuxième  lavage  exige  peu  d'eau;  on  en  emploie  un  peu 
moins  qu’on  en  a enlevé,  et  un  troisième  est  inutile.  ■ c 
Pour  décanter,  on  se  sert  d’un  siphon  dont  la  petite  branche 
est  munie  d’une  cuveltcà  fond  pial,  maintenue  par  deux  fils  de 
fer  qui  glissent  daus  des  ouvertures  convenables;  sans  cela  on 
enlève  de  l’amidon  en  même  temps  que  l’eau.  1.  > ..vt'uri 

La  quantité  d’eau  nécessaire  pour  cette  opération  est  peu 
considérable;  elje  n’excède  pas  400  Ijtres  d’eau  pour  100 kil, 
de  lame.  ..  ,r;  j . . r ».-i  't  J- 


Digitized  by  Google 


FÉCULE.  87 

En  substituant  la  toile  métallique  au  crin  pour  le  lavage  de 
la  pâte,  on  a rendu  inutile  un  nouveau  tamisage  indispensable 
auparavant. 

Il  arrive  quelquefois  que  la  pâte  ayant  été  mal  lavée,  un  peu 
de  gluten  passe  avec  l’amidon  , qui  est  alors  mêlé  de  couche* 
brunes  : pour  l’avoir  beau , il  suffit  de  le  jeter  de  nouveau  sur 
le  tamis  avec  de  l’eau  et  du  papier,  qui,  en  se  divisant,  retient 
tout  le  gluten. 

Si  la  pâte  était  mal  faite,  ou  la  farine  trop  chargée  de  petit 
son , ou  trop  grossière  , le  lavage  s’opérerait  très  mal  ; la  ma- 
tière se  délayerait  sur  le  tamis  et  refuserait  de  passer.  On  jette 
alors  le  tout  dans  un  seau  à moitié  rempli  d’eau  , on  agite  avec 
la  main,  et  après  quelques  minutes  on  verse  sur  le  tamis  y d'a- 
bord  l’eau,  et  ensuite  lç  résidu,  qui  se  lave  très  bien. 

La  pâte  doit  être  préparée  avec  de  l’eau  froide , comme  celle 
d’une  source,  d’un  puits,  et  peu  de  temps  avant  d’être  ernt 
ployée.  Dans  la  fabrique , on  n’en  prépare  que  pour  la  moitié 
de  la  journée. 

Les  dépôts  séparés  du  gluten  sont  d’un  blanc  grisâtre , blan- 
chissent en  séchant , et  pourraient  donner  des  amidons  de 
deuxième  et  troisième  qualité;  l’empois  qu’on  en  obtient  est 
d’une  bonne  consistance,  et  pourrait  servir  aux  relieurs  OP  ]>Our 
les  apprêts  communs;  mais  la  dessiccation  en  étant  assez  difficile,4 
est  souvent  préférable  de  faire  servir  ces  dépôts  à la  distillation. 

Cent  kil.  de  farine  peuvent  fournir  environ  3,5  hectolitres 
d’eau  de  lavage,  et  10  kil.  de  bouillie  claire.  En  abandonnant 
le  tout  à la  fermentation,  après  y avoir  ajouté  un  peu  de  levure, 
on  obtient  un  liquide  alcoolique  susceptible  de  fournir  lit  à 19,5 
litres  d’alcool  à 19°.  Pour  cela,  on  met  dans  une  chaudière  la 
matière  féculente  avec  100  litres  d’eau  de  lavage  , et  O»  porte  à 
l’ébullition  ; l'empois  obtenu  est  versé  dans  la  cuve  a ferineurr 
ter;  la  température  étant  tombée  à 70°,  on  ajoute  15  kil.  de 
farine  de  seigle  ou  d’orge  germé.  Ces  eaux  peuvent  aussi  servit 
à préparer  une  boisson  assez,  agréable. 

Le  gluten  obtenu  peut  être  employé  à divers  usages.  ; il  est 
difficile  de  le  sécher  seul , mais  eu  le  mêlant  avec  son  poids  de 
fécule  de  pommes  de  terre  sèche,  çt  l’exposant  à l’air,  était  Soleih, 
J’éte  ou  & une  légère  chaleur  çn  hiver,  cette  matière  peut  être 
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préparée  sous  toutes  sortes  de  formes  ; elle  peut  présenter  de 
grandes  ressources  comme  aliment. 

M.  Martin  a préparé  aussi  , au  moyen  du  gluten  et  du  son 
provenant  de  l’opération,  un  pain  que  l’on  emploie  avec  beau- 
coup d’avantage  à la  nourriture  des  porcs  et  des  volailles  ; il  a 
aussi  remarqué  que  le  gluten  aigri  pendant  sept  à liuit  jours, 
à la  température  de  15  à 16°,  se  délayait  bien  dans  l'eau  et  for- 
mait une  colle  qui  collait  parfaitement  le  bois  et  le  parchemin, 
et  pouvait  se  conserver  ainsi  pendant  huit  à dix  jours. 

A cet  état,  le  gluten  étendu  en  couches  minces  sèche  faci- 
lement , et  peut  ensuite  être  délayé  , et  former  une  très  bonne 
colle  ; il  peut  enfin  servir  à faire  un  taffetas  très  aggluti- 
natif. 

En  récapitulant  les  produits  obtenus  dahs  l’opération  , on 
trouve  qu’en  opérant  sur  1000  kil.  de  farine  de  froment  de 
bonne  qualité,  on  peut  obtenir  : 

Amidon  fin,  550  kil. 

Gluten  frais , 300 

L’eau  de  lavage  réunie  au  résidu  produirait  90  litres  d’al- 
cool à 19°. 

On  doit  remarquer  à l’avantage  de  ce  procédé  : 

Que  par  la  fermentation  putride  on  n’obtient  habituellement 
que  45  à 48  p.  100  de  bel  amidon,  et  8 p.  100  environ  de  pros  noir , 
et  que  par  le  lavage  on  obtient  55  de  bel  amidon , et  10  de  gros 
noir; 

J Que  l’amidon  est  de  meilleur  goût; 

Que  l’on  obtient  un  produit  d’une  utilité  incontestable,  le  glu- 
ten, ne  fût-ce  que  comme  engrais  ou  comme  aliment  pour  les 
animaux; 

Que  l’on  peut  obtenir  des  eaux  de  lavage  une  quantité  d'al- 
cool très  avantageuse  ; 

Et  enfin,  que  les  amidonneries  cesseraient  par  là  de  produire, 
pour  leur  voisinage,  aucun  des  inconvéniens  graves  qui  les  fai- 
saient repousser  de  beaucoup  de  localités. 

Pour  travailler  700  kil.  de  pâte , il  ne  faut  que  quatre  ou- 
vriers : deux  femmes  pour  le  lavage,  un  homme  pour  préparer 
ht  pâte  et  séparer  les  dépôts,  et  un  étuviste. 

On  doit  faire  remarquer  qu’en  opérant  ainsi  l’amidon 
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peut  être  légèrement  différent  de  celui  que  l’on  obtient  par  la 
décomposition  putride,  dans  laquelle  l’acide  acétique  développé 
a réagi  sur  le  phosphate  de  chaux , qui  peut  rester  en  partie 
dans  le  procédé  de  lavage,  mais  qui , en  supposant  son  existence, 
ne  peut  présenter  que  de  bien  légers  incouvéniens. 

M.  Thueaa  pris  récemment  un  brevet  pour  obtenir  l'amidon 
par  le  lavage  dans  des  sacs  au  moyen  d’une  machine.  Il  forme 
en  ce  moment,  sur  ce  procédé,  un  établissement  près  de  Cliaren- 
ton.  L’expérience  seule  prouvera  si  l’emploi  de  cette  machine 
et  de  sacs  de  toile  offre  plus  ou  moins  d’avantage  que  le  lavage  à 
la  main  sur  un  tamis  métallique. 

H.  Gaultier  de  Claubry. 


FENDERIE.  V.  Forges. 

FENDRE  (Machine  a).  ( Mécanique . ) On  donne  ce  nom  à 
un  appareil  qui  divise  et  coupe  une  roue,  un  pignon , une  cré- 
maillère , en  un  nombre  déterminé  de  dents , et  exécute  cette 
opération  avec  promptitude  et  précision.  La  disposition  géné- 
rale de  ces  appareils  diffère  peu  dans  les  divers  ateliers  où  on  les 
emploie;  mais  on  rencontre  de  nombreuses  différences  dans  la 
construction  des  détails.  Comme  il  nous  serait  impossible  de  les 
faire  connaître  tous  , nous  nous  bornerons  A la  description  d’une 
seule  machine,  pour  donner  une  idée  générale  de  toutes.  Nous 
choisirons  celle  construite  par  Relie,  en  Angleterre,  et  qui,  en 
1819,  étaiten  la  possession  de  l’ingénieur  Troughton.  Nous  lui 
avons  donné  la  préférence,  parce  que  nous  la  croyons  peu  con- 
nue en  France,  et  parce  qu’elle  présente  une  disposition  qui 
a,  sur  celles  que  nous  connaissons,  l’avantage  d’accélérer 
considérablement  le  travail. 

La  ligure  ci-dessous  représente  la  machine  à fendre  de  Rehe, 
aujourd'hui  la  propriété  de  l’ingénieur  Troughton.  A AB  C D E 
est  un  bâti  d’une  seule  pièce,  en  fonte  de  fer,  dont  A A repré- 
sente la  partie  supérieure  horizontale,  B et  C les  côtés,  et  D E la 
base,  fixée  par  quatre  fortes  vis  sur  un  établi  solide,  auquel  sont 
adaptées  la  roue  motrice  et  les  poulies  de  renvoi  sur  lesquelles 
passe  la  corde  destinée  à imprimer  un  mouvement  de  rotation 
très  rapide  à l’arbre  R,  qui  porte  la  fraise  au  moyen  de  la- 
quelle s’exécutent  les  dents  des  roues.  La  grande  roue  et  les 


poulies  de  renvoi  sont  omises,  pour  ne  pas  compliquer  le 
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Fig.  9 


dessin.  F et  G sont  deux  montans  faisant  corps  avec  H I,  autre 
pièce  de  fonte  ayant  la  forme  d’un  parallèlipipède  percé  d’une 
fente  médiale  dans  le  sens  de  sa  longueur.  R L est  la  plate- 
forme, portant  un  grand  nombre  de  divisions  diverses.  Son  dia- 
mètre est  de  19  pouces  anglais  (0”,475).  L’arbre  de  cette  plate- 
forme est  un  fort  tube  de  cuivre  jaune  M N,  pivotant  dans  un 
trou  pratiqué  dans  la  base  D E du  bâti.  En  N est  un  pas  de  vie 
auquel  est  adapté  un  écrqu,  qu’on  peu*  fcùre  tourner  au  moyen 
d’un  petit  manche.  Enfin , il  est  percé  d’outre  en  outre  d’une 
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fente  propre  à recevoir  une  clavette  sous  l’écrou.  La  partie  su- 
périeure de  l’arbre  est  maintenue  dans  une  ouverture  circulaire 
pratiquée  dans  la  pièce  A A , et  passe  librement  dans  la  fente 
H I.  L’intérieur  de  l’arbre  est  destiné  à recevoir  d’autres 
arbres  pleins,  s’adaptant  exactement  au  premier,  et  percés , 
vers  le  bas,  d’une  fente  à travers  laquelle  passe  la  clavette, 
pressée  de  haut  en  bas  par  l’écrou , ce  qui  donne  à l’arbre 
intérieur  lastabdité  nécessaire.  Cet  arbre  intérieur  est  toutefois 
composé  de  deux  pièces,  l’une  supérieure,  qui  porte  la  roue 
à fendre , et  qui  se  vissé  dans  la  partie  inférieure.  Ou  em- 
ploie un  grand  nombre  de  ces  pièces  supérieures,  dont  la  tige 
doit  remplir  exactement  le  trou  central  de  la  roue  à fen- 
dre , et  dont  l’épaulement  doit  varier  de  diamètre  selon  le 
diamètre  de  cette  même  roue , à laquelle  il  doit  servir  de  sup- 
port. Uu  écrou  adapté  sur  la  tige  sert  à tixer  solidement  la  roue 
contre  cet  épaulement.  11  est  bon  de  remarquer  toutefois  que  le 
centrage  de  la  roue  ne  dépend  pas  de  la  vis  qui  péuètre  dans  la 
pièce  inférieure  de  l’arbre  solide,  mais  d’une  cavité  circulaire 
pratiquée  au  haut  de  cette  pièce  inférieure,  et  dans  laquelle 
s’adapte  exactement  une  portée  de  même  forme,  prati- 
quée sur  la  pièce  supérieure , au-dessous  de  l’épaulement  qui 
porte  la  roue.  Par  ce  moyen , on  est  assuré  de  placer  la  roue  à 
fendre  exactement  au  centre  de  la  plate-forme,  condition  es- 
sentielle à remplir.  P Q est  un  châssis  eu  cuivre,  embrassant 
les  montans  G et  F,  et  portant  la  fraise  avec  sou  arbre  R,  muni 
à l’une  de  ses  extrémités  d’une  petite  poulie,  sur  laquelle  passe 
la  corde  destinée  à lui  imprimer  un  mouvement  de  rotation  très 
rapide.  Lorsqu’on  veut  changer  de  fraise , la  pièce  S et  une 
pièce  circulaire  placée  à l’autre  extrémité  de  l'arbre  R , et  que 
la  disposition  du  dessin  n’a  pas  permis  de  figurer,  sont  mises  en 
liberté,  en  détournant  les  vis  de  pression  T T,  qui  elles-mêmes 
sont  maintenues  en  place,  lorsque  l’arbre  est  monté,  par 
deux  autres  petites  vis  de  pression  x x.  Sur  l’axe  de  la  mani- 
velle L est  un  pignon  qui  engrène  avec  une  crémaillère  fixée 
dans  l’intérieur  du  châssis,  et  que  le  dessin  ne  montre  pas  ; de 
sorte  qu’en  fa  sant  mouvoir  la  manivelle  dans  uu  sens  ou  dans 
l’autre , le  châssis  s’élève  ou  s’abaisse , double  opération  qui 
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s’exécute  pour  chaque  dent  de  la  roue  à fendre  (1).  Le  mouve- 
ment d’ascension  et  de  descente  du  châssis  est  rendu  facile  et 
doux  au  moyen  de  huit  secteurs  d’acier  trempé  et  poli,  agissant 
comme  galets  de  frottement  contre  des  bandes  parallèles,  égale- 
ment d’acier,  fixées  aux  montans  F et  G , tant  en  dedans  qu’en 
dehors.  Le  dessin  ne  montre  que  trois  de  ces  secteurs,  numé- 
rotés 1,  2 et 3;  les  autres,  situés  aux  places  correspondantes , 
sont  cachés  par  certaines  parties  de  l'appareil.  Derrière  Q , à la 
partie  postérieure  du  châssis,  est  un  barillet  contenant  un  res- 
sort, et  à la  circonférence  duquel  est  attachée  une  chaînette  dont 
l’autre  extrémité  est  fixée  entre  les  montans,  derrière  le  châssis. 
Le  ressort  équilibre  le  poids  du  châssis  dans  toutes  les  positions 
de  celui-ci,  et  rend  son  mouvement  facile.  Près  du  secteur  n#3 
est  une  vis  verticale,  dont  l’extrémité  inférieure  butte  contre 
une  pièce  de  métal,  entre  les  deux  montans,  lorsque  le  châssis 
est  descendu  assez  bas  pour  que  la  fraise  ne  morde  plus  sur  la 
roue  à fendre  Cette  vis  sert  aussi  à limiter  la  profondeur  des 
dents  d’une  roue  en  couronne.  De  leur  côté , le  barillet  et  la 
chaîne  limitent  l’ascension  du  châssis. 

L’appareil  que  nous  venons  de  décrire  peut  s’éloigner  ou  s’ap- 
procher de  l'arbre,  au  moyen  d’une  vis  de  rappel  dont  l'écron 
est  pratiqué  dans  l'épaisseur  de  la  pièce  horizontale  H I, 
et  à laquelle  on  donne  un  mouvement  de  rotation  au  moyen  de 
la  manivelle  V.  Lorsqu’on  a déterminé  la  position  convenable 
pour  donner  la  profondeur  requise  aux  dents  de  la  roue  à fen- 
dre , on  fixe  solidement  dans  cette  position  la  pièce  horizon- 
tale H I,  au  moyen  d’un  boulon  à vis  qui  traverse  la  fente  lon- 
gitudinale de  cette  pièce,  et  d’un  écrou  qui  applique  contre  elle 
une  traverse  W ; celle-ci  porte  en  dessous  une  projection  en 
queue  d’aronde,  qui  remplit  exactement  la  largeur  de  la  fente  , 
et  maintient  la  pièce  H I dans  la  position  convenable. 

Il  nous  reste  maintenant  à expliquer  par  quelle  disposition 
on  parvient  à fendre  une  roue  en  un  nombre  quelconque  de 
dents. 

(i)  Dans  quelques  ateliers,  nous  avons  vu  fendre  une  dent  par  la  descente  d« 
lp  fraise,  et  une  autre  dent  eq  la  remontant. 


I 


FENDRE  (Machine  a).  93 

Sur  la  plate-forme  L sont  gravés  un  certain  nombre 
de  cercles  concentriques , et  ces  cercles  sont  divisés  en  par- 
ties égales  par  de  petits  trous  , dont  le  nombre  varie  pour 
chaque  cercle.  X est  un  index  armé  d’une  pointe  qui , 
placée  dans  l’un  des  trous  d’un  cercle,  maintient  la  plate- 
forme dans  une  position  fixe,  ainsi  que  la  roue  à fendre  ; nous 
supposerons,  par  exemple,  que  le  cercle  choisi  contienne  50  trous 
ou  divisions.  Dans  cet  état , on  imprime  à la  fraise  un  mouve- 
ment de  rotation  très  rapide  ; on  fait  descendre  le  châssis  au 
moyen  de  la  manivelle  U,  et  la  fraise  pénétrant  dans  le  métal 
de  la  roue  enlève  l’intervalle  qui  doit  séparer  deux  dents.  Lors- 
que la  fraise  ne  mord  plus , on  remonte  le  châssis , et  l’on  dis- 
pose l’appareil  pour  couper  la  dent  la  plus  voisine.  Pour  cela, 
il  suffit  de  soulever  la  pointe  de  l’iudex  X du  trou  où  elle  est 
placée  , de  faire  marcher  la  plate-forme  de  manière  que  la 
pointe  tombe  dans  le  trou  voisiu  du  même  cercle.  Alors  la  roue 
aura  marché  aussi  d’une  quantité  proportionnelle  à la  diffé- 
rence de  son  diamètre  avec  celui  du  cercle  sur  lequel  l'index 
est  appliqué  ; ou,  en  d’autres  termes,  la  plate-forme  ayant  mar- 
ché d’un  cinquantième  de  sa  circonférence  , la  roue  à fendre 
aura  marché  aussi  d’un  cinquantième  de  la  sienne;  par  consé- 
quent , si  l'on  répète  successivement  l’opération  décrite  plus 
haut,  on  fendra  la  roue  en  50  dents  à distances  égales  l’une  de 
l’autre.  11  est  bien  entendu  que  l’épaisseur  de  la  fraise  doit  être 
calculée  d’après  le  diamètre  de  la  roue  et  le  nombre  de  dents 
quelle  doit  porter,  pour  proportionner  l’intervalle  entre  les 
dents  à l'épaisseur  de  ces  mêmes  dents.  Il  est  en  outre  néces- 
saire de  faire  remarquer  que,  pour  faciliter  le  jeu  de  l’engre- 
nage , le  vide  doit  toujours  être  un  peu  plus  grand  que  le 
plein. 

Ce  que  nous  venons  de  dire  s’applique  en  général  à toutes  les 
machines  à fendre  ; mais  voici  ce  qui  distingue  particulièrement 
celle-ci  : l’index  X glisse  dans  la  pièce  Y,  à laquelle  il  est  soli- 
dement fixé,  au  besoin,  par  la  vis  à tète  goudronnée  placée  des- 
sous. Dans  cette  pièce  Y est  placé  un  petit  cercle  de  métal,  di- 
visé sur  sa  circonférence  en  30  parties  égales  ; une  pointe  placée 
derrière  lui  sert  d’index.  Ce  cercle  a pour  axe  une  vis  dont  l’é- 
crou est  pratiqué  dans  l’extrémité  de  l’index  X;  ou,  ce  qui  re- 
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vient  au  même,  à l’extrémité  de  l’index  X se  trouve  une  petite 
vis,  à laquelle  le  petit  cercle  divisé  sert  d’écrou , de  sorte  que, 
en  faisant  tourner  ce  petit  cercle  dans  un  sens  ou  dans  l’autre, 
on  fait  reculer  ou  avancer  l’index  X d’une  quantité  égale  à l'in- 
tervalle entre  deux  pas  de  vis , si  l’on  fait  faire  un  tour  en- 
tier au  cercle  , ou  d’une  fraction  de  cette  quantité  , si  l’on  fait 
moins  d’un  tour.  Si  donc,  lorsque  la  pointe  de  l’index  est  dans 
un  trou  delà  plate-forme,  on  fait  mouvoir  le  petit  cercle  d'une 
quantité  quelconque,  la  plate-forme  sera  entraînée  d’une  quan- 
tité proportionnelle  , soit  dans  un  sens,  soit  dans  l’autre,  ainsi 
que  la  roue  à fendre. 

La  pièce  Y a un  autre  trou  prismatique,  à angle  droit  de  ce- 
lui dans  lequel  glisse  l’index  X , ce  qui  lui  permet  de  glisser  à 
son  tour  sur  l’axe  prismatique  Z ; de  sorte  qu’on  peut  appro- 
cher ou  reculer  la  pointe  de  l’index  X du  centre  de  la  plate- 
forme, et,  par  conséquent,  déterminer  sa  position  sur  l’un 
quelconque  des  cercles  qui  y sont  tracés.  Des  divisions  tracées  sur 
la  pièce  a , placée  derrière  la  pièce  Y,  correspondent  chacune  à 
l’un  des  cercles  de  la  plate-forme,  et  permettent,  au  moyen 
d’une  ligne  de  repère  tracée  sur  la  pièce  Y,  de  placer  immédia- 
tement la  pointe  de  l'index  X sur  le  cercle  choisi. 

Cette  disposition  de  l’appareil  aurait  été  suffisante  si  les  di- 
visions employées  dans  les  engrenages  se  bornaient  à un  nom- 
bre très  limité,  et  si  la  plate-forme  eût  pu  contenir  autant  de 
cercles  qu’il  peut  y avoir  de  divisions  usitées;  mais  tel  n’est  pas 
le  cas.  La  plupart  des  cercles  de  la  plate-forme  contiennent  des 
nombres  qui  oot  plusieurs  diviseurs , et  qui  permettent , par 
conséquent,  de  trouver  plusieurs  nombres  sur  un  même  cercle; 
c’est  ainsi  que  le  nombre  360,  piqué  sur  l’un  des  cercles  , peut 
donner  180  divisions,  ou  180  dents,  en  sautant  deux  divisions 
de  la  plate-forme  pour  chaque  dent.  On  peut  encore  y trouver 
le  nombre  120,  en  sautant  trois  divisions;  le  nombre  90,  en 
sautant  quatre  divisions;  le  nombre  72 , en  en  sautant  cinq;  le 
nombre  60,  en  en  sautant  six,  etc.,  etc.  Mais  l’ennui  de  comp- 
ter 2,  3,  4,  etc  , divisions  pour  chaque  dent  fendue,  la  possibi- 
lité de  se  tromper,  ont  fait  recourir  à plusieurs  dispositions  mé- 
caniques, désignées  sous  le  nom  de  compteurs  ',  pour  s’éviter  la 
peine  de  compter  chaque  fois  le  nombre  de  divisions  à sauter. 
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La  disposition  imaginée  par  Relie  est  une  des  plus  ingénieuses 
que  nous  connaissions,  et  c’est  elle  surtout  qui  nous  a fait  don- 
ner à son  appareil  la  préférence  sur  ceux  que  nous  aurions  pu 
décrire  pour  faire  connaître  à nos  lecteurs  les  procédés  généraux 
adoptés  pour  fendre  les  roues  d’engrenage.  Voici  en  quoi  con- 
siste cette  disposition. 

L’index  b c est  mobile  autour  de  l’arbre  de  la  plate-forme. 
Il  porte  une  pièce  c susceptible  de  glisser  sur  sa  longueur,  et 
qu’on  peut  fixer  au  moyen  d’une  vis  de  pression.  Cette  pièce  est 
armée  d’yne  pointe  qu’on  amène  sur  le  cercle  qui  porte  la  di- 
vision dont  on  ne  doit  prendre  qu’une  partie  aliquote , c’est-à- 
dire  sur  lequel  il  faudra  sauter  2,  3 ou  4,  etc.,  trous  pour  cha- 
que dent  à fendre,  e d est  un  butoir  mobile  dans  une  pièce  dont 
la  figure  représente  suffisamment  la  forme,  et  qui  est  elle-même 
fixée  par  des  vis  à la  pièce  A A.  On  arrête  le  butoir  e d dans  la 
position  convenable,  au  moyen  d’une  petite  vis  de  pression. 
f g est  un  autre  butoir  adapté  sur  une  petite  plate-forine 
triangulaire , également  fixée  par  des  vis  à la  pièce  A A.  Ce  bu- 
toir peut  prendre  diverses  positions,  au  moyen  d’une  fente  lon- 
gitudinale pratiquée  dans  son  épaisseur,  des  deux  fentes  prati- 
quées dans  la  plate-forme,  et  de  ses  deux  vis  à tète  goudronnée  , 
ayant  chacune  un  écrou  placé  au-dessous  de  la  plate-formê  , 
et  s’engageant,  pour  une  certaine  partie  de  leur  épaisseur,  cha- 
cune dans  l’une  des  fentes  de  cette  même  plate-forme. 

Voici  maintenant  l’emploi  des  diverses  pièces  que  nous  ve- 
nons de  décrire. 

La  pointe  de  l’index  X est  placée  dans  l’un  des  trous  du  cercle 
choisi  pour  la  division  à faire  ; on  amène  la  pointe  de  l’index 
mobile  b c dans  le  trou  le  plus  voisin  du  même  cercle,  et  l’on 
fixe  la  pièce  e par  la  petite  vis  de  pression.  On  fait  ensuite  mar- 
cher le  butoir  e d jusqu’à  ce  qu’il  touche  l’index  b e;  on  recule 
celui-ci  d’autant  de  trous  qu’il  faut  en  sauter  à chaque  dent 
qu’on  aura  à fendre  sur  la  roue.  Dans  cette  nouvelle  situation, 
on  amène  contre  lui  le  butoir f g , que  l’on  fixe  à son  tour.  On  con- 
cevra maintenant  que  si , d’une  main,  on  soulève  l’index  X hors 
de  sou  trou,  tandis  que  de  l’autre  on  fait  marcher  la  pl.ite-forme 
jusqu’à  ce  que  l’index  mobile  rencontre  le  butoir  e d , la  pointe 
de  X se  trouvera  exactement  au-dessus  du  trou  immédiatement 
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voisin  de  celui  où  se  trouve  la  pointe  de  b c,  et  qu’il  suffira  de 
lâcher  l’index  X pour  que  sa  pointe  s'y  loge  sans  difficulté.  Or,  il 
aura  passé  dans  cette  opération,  sous  la  pointe  deX,  le  nombre 
de  trous  déterminés  d’abord  pour  obtenir  la  division  voulue 
sur  la  roue  à fendre.  Si  alors  on  soulève  l’index  mobile  b c de 
son  trou,  et  qu'on  le  fasse  marcher  en  arrière  jusqu'à  ce  qu’il 
rencontre  le  butoir  f g , sa  pointe  aura  à son  tour  passé  sur 
le  même  nombre  de  trous,  et  tombera  d’elle-inéine  dans  celui 
qu’elle  devra  occuper.  Celte  opération  pourrait  donc  se  répéter 
pour  toute  la  circonférence  d’un  cercle  de  la  plate-fortne.  Mais 
elle  exigerait  l’emploi  des  deux  mains , et  une  seco'nde  per- 
sonne pour  faire  manœuvrer  la  manivelle  V,  et  surveiller  le 
travail  de  la  fraise.  Pour  obvier  à cet  inconvénient,  on  a ajouté 
à l’index  mobile  b c une  disposition  qui  rend  les  deux  index  so- 
lidaires l’un  de  l’autre,  de  manière  qu’uue  main  suffit  pour  exé- 
cuter toute  l’opération,  et  qu’on  est  même  dispensé  d’y  occuper 
les  yeux  , lorsqu’une  fois  les  deux  butoirs  sont  ajustés,  ainsi 
que  les  deux  index. 

En  b , l’index  b c est  traversé  par  une  tige  h , surmontée  d’un 
bouton,  et  s’adaptant  à l’extrémité  de  l’un  des  bras  d’un  petit 
levier  I,  dont  le  point  d’appui,  ou  centre  de  mouvement,  est  la 
fourchette  k , fixée  elle-même  sur  l’index  b c.  L’autre  bras  du 
levier  t se  prolonge  sous  la  plate-forme , jusqu’à  ce  qu’il  ren- 
contre un  levier  plus  grand , dont  la  direction  sous  la  plate- 
forme est  indiquée  par  des  lignes  ponctuées.  Ce  grand  levier  est 
adapté,  par  son  autre  extrémité,  à l’axe  prismatique  Z de  l’in- 
dex X.  On  voit  maintenant  que  si,  prenant  d’une  main  l’index 
mobile  b c,  on  met  le  pouce  sur  le  bouton  b , le  levier  / agira 
sur  le  grand  levier  placé  sous  la  plate-forme;  que  l’axe  prisma- 
tique Z tournera  sur  lui-même;  que  la  pointe  de  l’index  X sor- 
tira de  son  trou , et  permettra  à la  plate-forme  de  se  mouvoir, 
ce  qu’on  obtiendra  en  se  servant  de  l’index  mobile  b c comme 
d’un  manche  adapté  après  la  plate-forme.  Lorsqu'on  sentira  cet 
index  en  contact  avec  le  butoir  e d , si  l’on  retire  le  pouce  de 
dessus  le.  bouton  b,  la  pointe  de  l'index  X tombera  dans  le  trou 
placé  au-dessous  d’elle , et  s’y  logera  avec  la  fixité  convenable 
par  l’action  du  ressort/,  pressant  sur  le  levier  inférieur  par  l'in- 
termédiaire de  la  tige.  Tout  ce  qu’il  est  nécessaire  d'observer 
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pour  faire  mouvoir  la  plate-forme,  lorsque  les  index  et  les  bu- 
toirs sont  réglés,  consiste  donc  à presser  le  bouton  i avec le  pouce 
de  la  main  gauche  avant  de  faire  marcher  la  plate-forme  avec 
l’index  b c,  et  à faire  cesser  cette  pression  lorsque  l’index  doit  re- 
tourner seul  vers  le  butoir /g.' Par  ce  moyen,  l’index  X s’élève 
et  s’abaisse  en  temps  opportun. 

Nous  avons  vu  successivement  comment  on  obtient  d’abord 
les  divisions  pointées  directement  sur  les  cercles  de  la  plate- 
forme,puis  les  divisions  formées  de  parties  aliquotes  des  nom- 
bres pointés  sur  ces  mêmes  cercles.  Il  nous  reste  avoir  comment 
on  peut  obtenir  des  divisions  qui  ne  sont  ni  pointées  directe- 
ment, ni  parties  aliquotes  des  nombres  directs,  c’est-à-dire  com- 
ment on  peut  obtenir  un  nombre  de  dents  plus  grand  ou  plus 
petit  qu’aucun  des  nombres  que  la  plate-forme  puisse  fournir. 
Ce  résultat  s’obtient  au  moyen  du  petit  cercle  gradué,  placé 
sur  la  pièce  Y.  Nous  avons  vu  qu’en  le  faisant  tourner,  dans  un 
sens  ou  dans  l’autre,  la  pointe  de  l’index  recule  ou  avance  d’une 
quantité  proportionnelle  au  nombre  des  tours  ou  des  fractions 
de  tours  faits  par  ce  petit  cercle.  Supposons  maintenant  qu’on 
veuille  fendre  une  roue  de  142  dents,  et  qu’on  ne  trouve  sur  la 
plate-forme,  soit  directement,  soit  en  sautant  des  trous , que  la 
division  140,  voici  comment  il  faut  procéder.  On  place  la  pointe 
de  l’index  X dans  l’un  des  trous  de  la  division  1 40  , et  l’on  fait 
agir  la  fraise  pour  lui  faire  couper  une  première  encoche  dans  la 
roue  à fendre  ; puis  on  fait  marcher  la  plate-forme  de  deux  di- 
visions , ce  qui  produirait  deux  dents,  si  l’on  faisait  agir  la 
fraise,  que  toutefois  on  laisse  au  repos.  Alors  on.  fait  tourner  le 
petit  cercle  gradué  de  la  pièce  Y , de  manière  que  la  plate- 
forme, entraînée  par  la  pointe  de  l’index  X , revienne  à sa  pre- 
mière position,  c’est-à-dire  que  l’encoche  déjà  pratiquée  dans  la 
roue  sc  représente  devant  la  fraise,  qui  doit  pouvoir  la  traverser 
sans  frotter  plus  contre  un  des  bords  de  l’encoche  que  contre 
l’autre.  11  est  bien  entendu  qu’on  compte  les  tours  et  les  trac- 
tions de  tours  faits  par  le  cercle  gradué.  Supposons  qu’il  ait  fallu 
dix-neuf  tours  complets  ; le  cercle  gradué  ayant  30  divisions  , 
nous  aurons  570  divisions  de  ce  cercle  pour  la  valeur  de  2 di- 
visions du  cercle  choisi  sur  la  plate-forme.  Divisant  ce  nombre 
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par  142,  nous  aurons  au  quotient  4,  et  un  reste  7^.  Ce  quotient 
indique  le  nombre  de  divisions  dont  on  doit  faire  mouvoir  le 
petit  cercle  gradué,  avant  de  fendre  chaque  dent,  pour  ramener 
en  arrière  la  plate  forme  de  la  quantité  nécessaire  pour  fendre 
142  dents  dans  la  roue.  Quant  au  reste  vf,,  on  pourrait  le 
négliger  sans  inconvénient  ; niais  on  peut  obtenir  plus  d’exacti- 
tude en  faisant  marcher  le  petit  cercle  gradué  de  cinq  divi- 
sions au  lieu  de  quatre,  pour  deux  dents  placées  aux  deux  extré- 
mités du  même  diamètre  de  la  roue. 

L’appareil  que  nous  venons  de  décrire  ne  peut  servir  qu’à  fen- 
dre des  dents  droites.  11  en  existe  dans  lesquels  les  pièces  qui 
remplissent  les  fonctions  des  montons  F G et  du  châssis  P Q , 
sont  susceptibles  de  prendre  diverses  inclinaisons,  soit  en  avant 
sur  la  roue  à fendre,  lorsqu’il  s’agit  de  faire  des  roues  d’angle; 
soit  de  côté , pour  fendre  des  roues  qui  engrènent  avec  une  vis 
sans  fin. 

D’autres  permettent  de  fendre  des  crémaillères , ce  qu’on  ob- 
tient en  plaçant  sur  l’arbre  de  la  plate-forme  une  roue  déjà  den- 
tée , engrenant  avec  une  crémaillère , fixée  elle-même  sur  des 
çoulisscaux  qui  ne  lui  permettent  qu’un  mouvement  en  ligne 
droite , et  sur  laquelle  est  fixée  à son  tour  la  crémaillère  à 
fendre.  La  grandeur  des  dents  de  celle-ci  dépend  du  nombre  de 
dents  de  la  roue  placée  sur  l’arbre  de  la  plate-forme,  et  du 
nombre  des  divisions  du  cercle  choisi  sur  celle-ci. 

La  forme  de  la  fraise  est  loin  d’être  indifférente.  On  se  sert 
e ncore,  pour  les  travaux  peu  soignés,  de  petites  cercles  d’acier, 
aillés  sur  les  bords  en  forme  de  lime , mais  qui,  se  gaudüssant 
facilement  à la  trempe , ne  conservent  pas  à la  dent  la  forine^ 
précise  qu’on  aurait  voulu  lui  donner;  elles  sont  au  surplus 
d’une  exécution  très  difficile,  lorsqu'on  veut  autre  chose  que  des 
dents  carrées,  destinées  ensuite  à être  arrondies  à 1a  lime,  ou  des 
dents  à roebet.  Depuis  plusieurs  années,  on  y a substitué  un 
simple  crochet  d’acier  bien  trempé , ayant  exactement  la 
forme  de  la  dent,  et  monté  sur  l’arbre  R.  Mais  il  faut  lui  im- 
primer Hne  vitesse  considérable , qu’on  ne  peut  obtenir  que 
d’une  grande  roue  mue  à bras , et  de  roues  intermédiaires  dis- 
posées de  manière  à augmenter  la  vitesse  de  rotation  de  1 arbre. 
La  fraise  représentée  sur  l'arbre  R est  uue  espèce  d’interme- 
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diaire  entre  la  fraise  à dents  de  lime  et  le  crochet;  elle  exige 
moins  de  vitesse  que  celui-ci , mais  est  susceptible  de  se  gauchir 
à la  trempe.  On  a imaginé  divers  appareils  pour  lui  donner  ou 
lui  rendre  la  forme  convenable  après  la  trempe  ; mais  ils  sont 
trop  compliqués  pour  trouver  place  dans  un  article  ainsi  res- 
treint. Nous  nous  bornerons  à dire  que  cette  forme  lui  est  don- 
née par  de  petites  meules  d’étain,  garnies  d’émeri,  et  contre  les- 
quelles les  différentes  parties  de  la  fraise  sont  mises  en  contact 
dans  des  positions  qui  sont  les  mêmes  pour  toutes  les  parties 
semblables  de  la  même  fraise. 

Nous  terminerons  cet  article  par  une  liste  d’ouvrages  à con- 
sulter, dans  lesquels  le  lecteur  pourra  trouver  la  description 
d’autres  machines  à fendre,  et  des  développemens  dans  lesquels 
l’espace  mis  à notre  disposition  ne  nous  a pas  permis  d’entrer. 

Bulletin  de  la  Société  d’encouragement,  t.  XII,  p.  182. 
Description  d’une  machine  propre  à tailler  et  à arrondir  les 
dents  des  roues  et  les  pignons  pour  les  manufactures  et  la  grosse 
horlogerie;  à diviser  et  à tracer  les  lignes  droites  et  circulaires 
pour  les  instrumens  de  précision , inventée  par  M.  Petitpierre, 
ingénieur-mécanicien. 

Isu>.,t.  XXIII,  p.  162.  Description  d'un  petit  appareil  qu’on 
peut  ajouter  aux  machines  ordinaires  servant  h fendre  les  roues 
d'horlogerie , afin  d obtenir , au  moyen  des  nombres  qu’elles 
portent,  tout  autre  nombre,  soit  premier ; soit  divisible  ; par 
M.  Castille  , horloger  à Paris. 

Annale*  des  arts  et  manufactures  d’O’Rftlly  , t.  VIII, 
p.  51.  Sur  les  moyens  de  perfectionner  les  machines  à arrondir 
les  dents  des  roues  , par  M.  Lenormand.  j 

Ibid.  , t.  XV,  p.  119-  Second  mémoire  de  M.  Lenormand  sur 
le  même  sujet. 

Ibid. , t.  XV,  p.  296.  Extrait  des  mémoires  de  Delahibe  sur 
la  construction  des  dents  de  roues. 

Repeatort  of  arts  and  manufactures  , first  sériés,  vol.  VI , 
p.  106.  Description  of  an  accurate  method  of  bevelling  wkecls, 
by  means  of  a simple  instrument , by  W.  Kellt. 

Bertiioud  , Histoire  de  la  mesure  du  temps  par  les  horloges , 
t.  u,p.  114. 

Iwb.  , Essai  sur  l’horlogerie,  t.  P',  p.  141.  • 
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Thioüt,  Traité  de  l’horlogerie,  t I*r,  p.  43. 

Rees’  cvci.opædu  , vol.  X , art.  Culting  engine. 

Boquillon. 

FENÊTRE.  ( Construction . ) On  donne  le  nom  de  fenêtre 
tant  à la  Baie,  à l’ouverture , au  vide  réservé  dans  un  Mcr  de 
face,  pour  procurer  du  jour,  de  L’air  à l’intérieur  d’un  bâti- 
ment, qu’au  châssis  (ordinairement  en  bois,  et  quelque- 
fois en  J'er,  ouvrant  et  vitré ) dont  on  la  remplit,  et  auquel  on 
donne  plus  particulièrement  le  nom  de  croisée. 

Nous  sommes  déjà  entrés  dans  quelques  détails,  en  ce  qui 
concerne  la  Baie,  à ce  mot , et  nous  y renverrons  , ainsi  qu’au 
mot  Mur.  Nous  renverrons  également,  pour  éviter  des  répéti- 
tions inutiles  et  être  en  même  temps  plus  clair,  aux  mots  Me- 
nuiserie, Serrurerie  et  Vitrerie,  pour  ce  qui  concerne  le 
châssis.  Gourlier. 

FENIL.  ( Agric.  ) C’est  le  nom  qu’on  donne  aux  greniers, 
granges,  hangars  , ou  autres  constructions  spéciales  propres  à 
mettre  à l’abri  et  à conserver  sains  les  fourrages  secs,  destinés, 
soit  aux  consommations  journalières  d’une  exploitation  rurale , 
soit  à être  livrés  au  commerce. 

Dans  le  premier  cas , pour  économiser  le  temps  dans  leur 
distribution  , on  place  les  fourrages  le  plus  près  possible  des 
écuries  et  des  étables , et  le  plus  souvent  dans  les  greniers  qui 
sont  au-dessus.  Dans  les  granges  à foin  construites  en  maçon- 
nerie , et  fermées  de  tous  côtés,  à l’exception  de  la  porte  et  de 
quelques  lucarnes  dans  les  combles,  le  défaut  de  circulation 
de  l’air  empêche  la  parfaite  dessiccation  du  foin,  et  lui  imprime 
une  humidité  qui  lui  fait  perdre  sa  couleur  et  son  parfum.  On 
améliorerait  les  constructions  en  ne  conservant  que  les  angles 
et  des  pilastres  au-dessous  de  chaque  ferme  du  comble  , et  en 
remplissant  ensuite  les  baies  ou  vides  avec  des  planches  de 
peuplier,  distantes  entre  elles  d’environ  un  pouce.  On  peut 
adopter  aussi  des  hangars  fermés  avec  des  planches  seulement 
du  côté  de  la  pluie.  On  élève  suffisamment  le  sol  de  ces  hangars 
pour  mettre  à l’abri  de  l’humidité  le  foin , qu’on  élève  encore 
au-dessus  de  ce  sol  au  moyen  d’un  bon  soutrait. 

Mais  la  meilleure  manière  de  conserver  le  foin  est  d’en  faire 
destmeules  à courant  d’air,  à la  façon  des  Hollandais.  On  trace 


Digitized  by  Google 


FER:  101 

d’abord  , sur  le  sol , un  cercle  du  diamètre  que  doit  avoir  la 
meule  ; ensuite,  avec  de  fortes  pièces  de  bois,  on  forme,  en  lais- 
sant le  centre  du  cercle  dans  le  milieu  de  leur  rencontre  f deux 
galeries  transversales  d’un  tiers  de  mètre  de  largeur  et  tracées 
eu  équerre  l’une  sur  l’autre.  On  remplit  les  quatre  segnieus  ex- 
térieurs qui  restent  sur  la  plate-forme,  après  l’établissement  des 
galeries,  et  l’on  recouvre  la  partie  supérieure  de  ces  galeries , à 
l’exception  de  leur  centre  commun  , avec  des  fagots  et  des  bû- 
ches , de  manière  que  le  tout  présente  un  soutrait  solide  et  de 
niveau , sur  lequel  le  foin  puisse  être  à l’abri  de  l’humidité  du 
sol,  et  que  les  quatre  branches  extérieures  des  galeries  donnent 
toujours  un  libre  passage  à l'air  extérieur  , dont  elles  sont  les 
conduits. 

. Au  centre  de  ces  conduits , on  place  un  cylindre  d’osier  à 
claires-voies  d'un  tiers  de  mètre  de  diamètre , comme  celui  de 
l’ouverture  qu’on  y a laissée , et  de  deux  mètres  de  hauteur,  et 
l’on  forme  la  meule  autour  de  cette  espèce  de  panier,  qui  est 
garni  dans  la  partie  supérieure,  1°  de  deux  anses  destinés  à 
pouvoir  le  relever  à mesure  que  la  meule  monte  ; 2°  d’une 
croix  formée  avec  deux  bâtons  ou  lattes,  au  centre  de  laquelle 
est  un  fil  à plomb  qui  sert  à faire  connaître  si  la  meule  est  per- 
pendiculaire ; 3»  d’une  corde  attachée  au  centre  du  panier»  qui 
donne  le  moyen  de  vérifier  si  la  meule  est  d’une  parfaite  ron- 
deur. 

De  cylindre  forme  ainsi , dans  le  centre  de  la  meule  et  jusqu’à 
son  sonurtet , une  cheiyinée  qui , communiquant  avec  les  con- 
duits de  la  plate-forme  ou  du  soutrait , fait  circuler  l’air  dans 
l’intérieur  de  la  meule.  Lorsqu’on  juge  que  le  foin  a suffisam- 
ment ressué,  et  qu’il  n’y  a plus,  dans  son  intérieur,  ni  chaleur 
ni  fermentation,  on  couvre  la  meule  et  la  cheminée  avec  un 
chapiteau  en  paille.  De  cette  manière , le  foin  conserve  sa  cou- 
leur, son  parfum  et  toutes  ses  qualités  nutritives. 

SouiaNGB  Bodin. 

FER.  ( Chimie  industrielle.)  Ce  métal , connu  de  presque  tous 
les  peuples  depuis  les  temps  les  plus  reculés,  sert  à de  si  nom- 
breux usages,  que  la  marche  progressive  des  arts  semble  liée  à 
la  facilité  arec  laquelle  on  *e  le  procure  , mais  on  cite  seule  i 
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ment  quelques  circonstances  où  il  existe  à l’état  natif , c’est  sou» 
forme  de  nombreuses  combinaisons  qu’il  est  répandu  partout. 
Un  gif>nd  nombre  de  ses  composés  jouent  un  rôle  plus  ou 
moins  important  par  les  usages  auxquels  ils  sont  employés; 
mais  ce  n’est  que  d’un  assez  petit  nombre  d’espèces  que  l’on 
extrait  le  métal  par  des  procédés  dont  l'importance  exigera  un 
article  spécial. 

Nous  ne  nous  occuperons  pas  des  combinaisons  du  fer  qui 
n’ont  reçu  jusqu’ici  aucune  application,  ou  dont  les  propriétés 
ne  pourront  être  utiles  à connaître;  nous  serions  obligés  de  don* 
ncr  à cet  article  une  étendue  disproportionnée  avec  le  but  que 
nous  nous  proposons. 

Le  fer  pur  est  blanc,  presque  argentin  ; mais  dans  l’état  sous 
lequel  il  se  présente  liabitucllement,  il  est  gris-bleuâtre  ; il  peut 
prendre  un  beau  poli , et  offre  alors  un  éclat  vif  ; sa  densité  est 
d’environ  7,78S;  llroliuga  trouvé  que  fondu  il  pesait  7,8439; 
soumis  à l’action  du  laminoir,  il  se  réduit  en  feuilles,  mais  il 
est  moins  malléable  que  le  platine , et  se  trouve  placé  au  hui- 
tième rang  dans  la  table  de  malléabilité  ; mais  il  est  extrême- 
ment ductile,  et  se  trouve  placé  le  troisième  dans  la  table,  au- 
dessous  de  l’argent. 

La  ténacité  du  fer  est  très  grande  : un  fil  de  2 millimètres  de 
diamètre  peut  supporter  249k,659  sans  se  rompre;  comme  beau- 
coup d’autres  métaux,  niais  à un  moindre  degré,  il  devient 
plus  ou  moins  cassant  sous  le  laminoir  et  à la  filière.  On  lui 
rend  ses  caractères  en  le  recuisant.  Quand  il  est  puf,  il  n'est 
nullement  élastique. 

Le  fer  offre  une  structure  variable . suivant  les  opérations 
qu’il  a subies  ; elle  paraît  être  naturellement  grenue  ; elle  est 
quelquefois  lamcUeuse , et  sous  le  marteau  elle  devient  très  fi- 
breuse, surtout  quand  on  le  frappe  toujours  dans  le  même 
sens. 

Sa  résistance  à la  traction  le  rend  très  utile  pour  un  grand 
nombre  d’usages  ; et  comme  il  est  fréquemment  employé  dans 
les  constructions,  il  est  important  de  connaître  exactement  sa 
dilatabilité.  Elle  a été  évaluée  d’une  manière  assez  diverse  par 
les  physiciens  ; mais  cela  tient  probablement  à la  nature  des  fers 
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sur  lesquels  ils  ont  opéré.  D’après  Halstrôm,  elle  serait  de  1/094 
pour  les  températures  ordinaires,  et  seulement  de  1/2500 
entre  40  et  0°,  tandis  que , d’après  Lavoisier  et  Laplace , elle 
est  de  1/819. 

D’après  Tredgold,  le  fer  s’alonge  de  0,000714  de  sa  lon- 
gueur primitive  sous  une  charge  de  12^,48  par  millimètre  carré 
de  sa  section  transversale.  Dans  ce  cas,  sa  structure  ri’a  pas  varié. 
Casse , il  revient  à scs  premières  dimensions  lorsqu’on  enlèvë 
la  charge  qu’il  supportait.  A mesure  que  les  poids  qu’il  sup- 
porte augmentent , l’alongement  augmente  beaucoup.  Il  est 
de  0,18  à 0,20  au  moment  de  la  rupture , et  avant  d’arriver  à 
ce  terme  , le  fer  perd  la  propriété  de  revenir  à ses  dimen- 
sions quand  on  le  soustrait  à l’influence  des  poids  qui  agissent 
sur  lui. 

Karsten  a donné  la  moyenne  suivante  des  résultats  obtenus 
dans  des  recherches  faites  à ce  sujet. 


Cbarg*  pour 
la  rupture. 


Fer  en  barres  carrées  de  26  mil.  de  côté. 
Id.  13 

Jd.  6,5 

Fil  de  fer  non  recuit. 

— recuit. 


40  kil.  par  mil.  carré. 
50  id. 

60  à 68  id. 

89  id.  maxim. 

44  id.  id. 


Soumis  à une  température  rouge-blanc,  d’environ  90à  95°  W. , 
le  fer  devient  susceptible  de  se  souder  sur  lui-même , pourvu 
que  l’on  enlève  avec  soin  la  portion  d’oxide  qui  recouvre  les 
surfaces,  ce  à quoi  on  parvient  facilement  en  y projetant  un 
peu  de  sable  tin,  qui  forme  un  silicate  fusible,  facilement  sépa- 
rable par  le  martelage. 

Soumis  à une  température  de  158  à 175*  W,  le  fer  se  fond  ; 
mais  à peine  trouve-t-on  des  creusets  dans  lesquels  on  puisse  le 
liquéfier,  et  l’on  n’est  pas  certain  que  le  métal  pur  puisse  de- 
venir liquide,  parce  qu’il  altère  les  creusets  dans  lesquels  on  le 
place. 

Comme  c’est  sous  le  rapport  industriel  que  ces  diverses  pro- 
priétés offrent  de  l’importance,  nous  y reviendrons  quand  nous 
nous  occuperons  des  variétés  diverses  de  fer  du  commerce , H 
article  Forcis. 

i 
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Le  ter  est  très  magnétique  jusqu’à  une  chaleur  qui  approche 
du  rouge. 

Ce  métal  forme  avec  l’oxigènedcux  composés  Lien  caractérisés 
qui  peuvent  s’unir  ensemble  en  différentes  proportions,  et  pro- 
duisent ainsi  différens  composés,  qui  ont  été  regardéslong-temps 
comme  des  oxides  particuliers. 

Exposé  au  contact  de  l’air  sec,  à la  température  ordinaire,  le 
fer  n’éprouve  aucune  altération  ; mais  dans  l’air  humide  il 
s’oxide  peu  à peu  , et  se  transforme  en  sesqui-oxide  hydraté  , 
connu  sous  le  nom  de  rouille.  Cette  action  est  due  à l’oxigène 
de  l’air  renfermé  dans  l’eau , dont  la  condensation  facilite  la 
combinaison  avec  le  métal. 

Chauffé  dans  l’air,  le  fer  à 222°  prend  une  couleur  jaune- 
paillc  ; à 234,  le  jaune  d’or  ; à 250,  le  violet-pourpre  ; à 300,  le 
bleu,  et  à 391,  toutes  les  couleurs  disparaissent,  pour  se  re- 
nouveler faiblement  à une  température  un  peu  plus  élevée, 
après  laquelle  elles  disparaissent  encore.  Lin  peu  au-dessous  de 
la  chaleur  rouge,  le  inétal  reprend  une  teinte  bleue.  Parvenu 
au  rouge,  il  s’oxidc  rapidement , et  se  convertit  en  écailles  d’un 
noir  violacé  qui  portent  le  nom  «le  ha  tti titres,  parce  qu’elles  se 
séparent  et  volent  çà  et  là  quand  on  frappe  le  fer  sur  l'enclume 
avec  le  marteau. 

Le  fer  décompose  l’eau  à une  chaleur  rouge,  et  se  transforme 
en  oxide  magnétique  en  dégageant  de  l’hydrogène. 

Le  protoxidc  de  fer,  ou  oxide  ferreux  , n’a  jamais  pu  être 
obtenu  pur  à l’état  de  liberté.  Il  existe  dans  les  combinaisons 
avec  les  acides  et  l’eau  ; cette  dernière,  ou  Y hydrate,  est  blan- 
che , et  devient  verte  et  jaune-rougeâtre  à l’air  ; elle  n’est  pas 
magnétique,  mais  le  devient  lorsqu’on  la  fait  bouillir  dans  l’eau 
que  l’oxide  décompose  en  même  temps.  L’ammoniaque  la  dis- 
sout en  assez,  grande  quantité;  par  l'action  de  l’oxigène  de  l’air, 
il  s’en  précipite  une  partie.  Le  proloxkle  renferme  100  de  mé- 
tal et  29/t8  d’oxigène. 

Le  sesqui-oxide,  ou  oxide  ferrique  est  rouge-violacé,  et  sou- 
vent rouge,  surtoutquand  il  est  en  poudre  fine.  11  présente  quel- 
quefois un  éclat  métallique  , et  la  nature  l’offre  cristallisé  en 
rhomboïdes.  On  l’obtient  en  cristaux  en  décomposant  à la  cha- 
leur rouge  le  perçUlorure  de  fer  ou  un  mélange  de  »cl  inaviu , 
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de  silice  et  d’oxide  de  fer,  par  la  vapeur  d’eau.  Ou  se  le  pro- 
cure aussi  en  écailles  cristallines  en  exposant  à la  chaleur  rouge 
un  mélange  de  parties  égales  de  sulfate  de  fer  et  de  sel  marin  ; 
c’est  cette  dernière  substance  que  l’on  emploie  comme  Poudre 
il  rasoirs.  On  l’obtient  en  poudre  d’un  très  beau  rouge  en  cal- 
cinant le  sous  sulfate  de  fer. 

Le  sesqui-oxide  de  fer  pur  n’est  pas  magnétique,  mais  comme 
il  est  très  facilement  décomposé  par  les  combustibles,  quand  on 
le  cliaulfe  quelque  temps  dans  un  creuset  ouvert,  il  devient  lé- 
gèrement attirnble  5 l'aimant. 

Lorsqu’on  le  chauffe  dans  une  brasque  de  charbon , il  se  ré- 
duit en  donnant  de  la  circonférence  au  centre  des  cercles  de  fer 
aciércux  et  de  l’oxide  des  batûlures,  qui  se  trouve  réduit  à son 
tour.  La  limaille  de  fer  le  fait  passer  à ce  dernier  état. 

Le  sesqui-oxide  naturel  et  l’oxide  artificiel  fortement  calci- 
nés se  dissolvent  très  difficilement , même  dans  les  acides  sul- 
furique et  hydrocldorique  bouillons.  On  obtient  cet  oxide  en 
calcinant  un  sulfate  ou  mieux  un  nitrate.  Il  renferme  100  de 
métal  et  41,22  d’oxigène. 

Cet  oxide  forme  deux  hydrates  jaunes,  plus  ou  moins  bruns: 
le  premier,  formé  de  2 atomes  d’oxide  et  de  3 d’eau , se  trouve 
dans  la  nature;  l’autre,  renfermant  1 atome  d’oxide  et  3 d’eau, 
se  produit  quand  on  abandonne  à l'ai  rie  carbonate  de  protox  idc  * 

hydraté,  ou  quand  on  précipite  uu  sel  de  peroxide  par  un  car- 
bonate alcalin  en  excès. 

Certaines  variétés  de  cet  oxide  naturel  servent  comme  brunis- 
soirs; on  les  connaît  sous  le  nom  d’hématite.  V.  l'art.  Brunissoirs. 

L’oxide  de  fer,  fondu  avec  des  terres  et  des  flux,  donne  un 
verre  rouge  de  sang  pendant  qu’il  est  chaud , mais  qui  passe  au 
vert  ou  au  vert  jaunâtre  quand  il  se  refroidit.  C’est  par  cet 
oxide jpie  le  verreà  bouteilles  est  habituellement  coloré.  L’oxide 
de  manganèse  que  l’on  ajoute  au  verre , sert  à porter  le  fer  à 
l’état  de  peroxide,  et  tend  à le  décolorer,  pourvu  qu’il  soit  em- 
ployé en  quantité  copvenable  ; car  en  excès  il  colorerait  le  verre 
eu  violet. 

Avec  certaines  précautions,  le  peroxide  de  fer  peut  colorer  Io 
vçrre  en  rouge. 

Beaucoup  d’argiles  blanches  on  à peine  colorées  par  le  pro*. 
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toxide  de  fer  deviennent  d’un  rouge  plus  ou  moins  foncé  quand 
on  les  calcine  par  la  formation  de  peroxide  de  ce  métal.  Comme 
les  silicates  de  fer  sont  plus  ou  moins  facilement  fusibles , la  pré- 
sence du  peroxide  de  fer  tend  à communiquer  cette  propriété 
aux  terres  dans  lesquelles  il  entre  en  certaine  proportion. 

L’hydrate  natif  se  dissout  bien  dans  les  acides  Sulfurique  et 
hydrochlorique  , et  même  dans  l'acide  oxalique  bouillant.  Le 
bi-oxalate  de  potasse  meme  le  dissout. 

Oxide  magnétique.  On  l’obtient  en  décomposant  l’eau  par  le 
fer,  à la  chaleur  rouge,  ou  en  chauffant  au  rouge  blanc  921  de 
sesqui-oxide,  et  79  de  limaille  de  fer;  la  nature  nous  l’offre  en 
grande  quantité. 

Il  est  d’un  beau  noir  quand  il  est  en  poudre  , mais  en  masse 
il  a un  éclat  métallique  ; il  est  fortement  magnétique , et  offre 
même  souvent  deux  pôles  ; les  acides  sulfurique  et  hydrochlo- 
rique  ne  le  dissolvent  que  difficilement  à cause  de  sa  cohésion  ; 
il  donne  des  sels  de  protoxide  et  de  sesqui-oxide.  L’ammonia- 
que forme  dans  sa  dissolution  dans  l’acide  hydrochlorique  un 
précipité  noir  qui  conserve  sa  couleur  à l’air,  et  est  très  magné- 
tique. Ge  précipité  desséché  devient  noir;  il  perd  son  eau  par  la 
calcination.  Il  renferme  100  de  métal  et  39,30  d’oxigène , ou  1 
atome  de  protoxide  et  1 de  peroxide. 

Oxide  des  battiturcs.  Il  est  noir  et  d’un  brillant  un  peu  mé- 
tallique ; sa  texture  est  grenqe  ou  cristalline;  ses  propriétés  ma- 
gnétiques sont  très  prononcées  ; à une  chaleur  très  vive,  il  est 
fusible  ; concassé  dans  une  brusque  de  charbon , il  donne,  de  la 
circonférence  au  centre,  une  couche  de  fer  bleu,  une  autre  noire 
très  mince  ; une  épaisse  de  fer  métallique , olivâtre  ; une  autre 
mêlée  d’olives  et  de  noir,  dont  1 intérieur  a la  couleur  de  1 oxide 
des  battitures  ; la  partie  noire  , dissoute  dans  les  acides , ren- 
ferme de  l’oxide  rouge.  L’acide  hydrochlorique  dissout,  même 
à froid,  l’oxide  des  battitures. 

Get|  oxide  renferme  100  de  métal  et  32,5  d oxigène  en  6 
atomes  de  protoxide  et  1 de  peroxide.  • 

Tous  les  oxides  de  fer  sont  réductibles,  à une  température  suf- 
fisante, par  l’hydrogène,  le  phosphore , le  soufre , le  charbon , 
l’arsenic  et  les  substances  organiques  ; la  réduction  par  l'hydro- 
gène foinni*11**  même  4 l'ébullition  du  mercure , de  sorte  ijus 
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si  l’on  agissait  sur  des  oxides  purs , le  fer  pourrait  être  obtenu 
facilement  par  le  moyen  de  l’hydrogène;  mais  les  substance» 
étrangères  que  renferment  les  minerais  de  fer  exploités  rendent 
cette  décomposition  difficile  , et  obligent  à recourir  k de» 
moyens  compliqués , dont  nous  nous  occuperons  à l’article 
Forges. 

Le  fer  réduit  par  l’hydrogène  s’enflamme  facilement  quand 
on  ne  l’a  pas  fait  refroidir  dans  le  gaz  carbonique,  surtout  quand 
il  est  divisé , par  exemple , par  un  peu  d’alumine  ; celui  que 
donne  l’oxalate  de  fer  s’enflamme  toujours , quoique  refroidi 
dans  le  gaz  carbonique. 

Le  fer  se  combine  avec  presque  tous  les  corps  simples  ; nous 
donnerons  seulement  les  caractères  des  composés  importai)» 
qu’il  forme.  • . 

Arsêniures.  L’arsenic,  même  dans  une  très  petite  proportion, 
rend  le  fer  cassant  à froid  ou  à chaud,  et,  dans  beaucoup  de  cas, 
impropre  à tous  les  usages.  Ou  combine  facilement  ces  deux  corps 
par  la  chaleur  ; mais  il  est  difficile  de  saturer  complètement  le  fer 
d’arsenic  ; ou  n’y  parvient  qu’en  fondant  100  de  battitures  de  fer 
en  poudre,  50  d’acide  arsénieux , 50  de  carbonate  de  soude,  et 
20  d’amidon , et  refondant  à deux  fois  l’arséniure  obtenu  avec 
les  mêmes  corps.  Le  fer  se  combine  alors  avec  1/2  atome  d’ar-* 
senic,  et  par  100  prend  69,39. 

L’arséniure  de  fer  est  gris-de-fer,  cassant  ; sa  texture  est  à 
grandes  lames  brillantes  ; il  est  très  fusible , non  magnétique  ; 
les  acides  sulfurique  et  hydrochlorique  ne  l’attaquent  pas  ; l'a- 
cide nitrique  et  l’eau  régale  le  dissolvent. 

On  rencontre  dans  la  nature  plusieurs  composés  d’arsenic  et 
de  fer  ; la  pyrite  arsenical » sert  à la  préparation  de  1’ Arsenic  ; 
on  y rencontre  aussi  des  arsénio-sulfures dont/  l’un  porte  le 
nom  de  Slispickel. 

Azoture.  Quand  on  fait  passer  sur  du  fer  à une  température 
rouge , du  gaz  ammoniac , il  se  dégage  un  mélange  d’azote  et 
d’hydrogène  que  l’on  avait  cru  représenter  la  composition  du 
corps  employé  ; mais  Despretz  a fait  voir  que  lè  métal  s’était 
combiné  avec  une  portion  d’azote.  Ce  fer  devient  blanc  , cas- 
sant, peu  altérable  à l’air  ; sou  poids  augmente  de  0,08  à 0,1 15; 
U diminue  de  densité  et  de  ductilité.  Cet  aaoture  n’est  qu’es 
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partie  décomposable  par  la  chaleur;  en  se  dissolvant  dans  les 
acides  , il  donne  de  l'hydrogène  eu  moindre  proportion  que  le 
fer  et  de  l’azote.  J’ai  retrouvé  cet  azoture  dans  des  fontes  ayant 
servi  à la  distillation  des  matières  azotées  pour  la  fabrication 
du  sel  ammoniac.  C’est  peut-être  à sa  formation  que  l’on  doit 
attribuer  la  mauvaise  qualité  des  fontes  préparées  avec  certaines 
variétés  de  coke.  V.  Hauts-Fourneaux. 

Carbures.  Le  fer  s’unit  au  carbone  en  plusieurs  proportions, 
toujours  très  petites , et  forme  l’acier  et  la  fonte  : dans  cette 
dernière  il  entre  aussi  divers  métaux  terreux,  en  petite  quan- 
tité. y.  Acier  et  Fonte. 

Chlorures.  Le  chlore  se  combine  en  deux  proportions  avec  le 
fer,  et  donne  des  composés  qui  renferment  pour  100  de  métal, 
130,11  et  195,61  de  chlore. 

Le  protochlorure  est  d’un  jaune  clair,  cristallisé  en  lames,  fa- 
cilement fusible,  sublimable  en  paillettes  cristallines  incolores; 
chaulTé  au  rouge , dans  l’air,  il  donne  du  sesqui-oxide  et  du 
chlorure;  la  vapeur  d’eau  le  change  en  oxide  magnétique  ; il  se 
dégage  de  l’hydrogène  et  de  l’acide  hydrochlorique  ; quand  il 
est  en  même  temps  en  contact  avec  l’air,  il  se  transforme  en  ses- 
qui-oxide cristallisé , et  il  se  dégage  du  chlore  et  de  l’acide  hy- 
drochlorique ; le  chlore  le  transforme  en  pcrchlorure  ; il  absorbe 
le  gaz  ammoniac  qu’il  perd  par  la  chaleur;  il  est  soluble  dans 
l’eau  , et  donne  des  cristaux  vert  pâle , solubles  dans  l alcool  ; 
à cct  état , il  forme  avec  le  sel  ammoniac  un  composé  cris- 
tallisable  en  rhomboïde*  d’un  rouge  foncé , volatil  ; ces  cris- 
taux , chauflés  au  rouge,  dans  le  vide,  donnent  un  oxichlorure 
cristallin  vert  foncé. 

On  obtient  ce  composé  par  l’action  du  gaz  hydroclilorique  sur 
le  fer  ou  en  chauffant  en  vases  clos  de  l’oxide  de  fer  avec  trois 
tiés  de  sel  ammoniac. 

Le  perchlorure  s’obtient  par  l’action  du  chlore  sur  le  fer.  Il 
est  brun  rouge,  d’un  éclat  un  peu  métallique,  volatil  et  cris- 
tallisable  en  écailles  transparentes  très  brillantes;  il  est  déli- 
quescent , soluble  dans  l’alcool  et  l’éther.  ChaulTé  en  vases  clos, 
jl  donne  un  oxichlorure.  L’eau  le  décompose  comme  le  précé- 
dent; il  forme,  avec  18  parties  de  »el  ammoniac,  un  sel  qui  se 
ftublime  en  entier, 
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Les  chlorures  de  fer,  chauffées  avec  de  l’argile,  sont  décompo- 
sés par  l’eau  que  celle-ci  renferme  ; il  reste  du  peroxide  de  fer. 

Iodures.  L’iode  attaque  le  fer  sous  l’influence  de  l’eau  -,  la 
liqueur  donne  par  l’évaporation  des  cristaux  verts  , qui  con- 
tiennent de  l’eau  de  cristallisation.  On  ne  peut  distiller  de  l’iode 
dans  un  vase  en  fer  ou  en  fonte  , qui  seraient  attaqués. 

Pour  obtenir  le  periodure , il  faut  dissoudre  l’hydrate  de 
peroxide  dans  l’acide  hydriodique.  Yaucjuelin  l’a  rencontré 
9 dans  un  minerai  de  fer  du  Pérou. 

Phosphures.  Le  fer  se  combine  directement  arec  le  fer  à une 
température  élevée.  On  obtient  mieux  ce  compose  en  chauliànt 
dans  un  creuset  brasqué  le  phosphate  ou  un  mélange  de  100 
d’oxide  de  fer  , 50  de  phosphate  de  chaux  , 25  de  quartz  et  25 
de  borax. 

Le  phospliure  est  gris-blanc , a beaucoup  d’éclat  ; il  est  très 
fragile,  non  magnétique,  fusible,  d'une  texture  grenue,  inatta- 
quable par  les  acides  sulfurique  et  hydroclilorique  , facilement 
soluble  dans  l’eau  régale. 

Les  plus  petites  proportions  de  phosphore  rendent  le  fer  cas- 
sant à froid;  0,006  suffisent  pour  cela  , et  0,005  en  diminuent 
la  ténacité.  Quand  le  fer  n’en  renferme  que  0,0038,  il  est  de  très 
bonne  qualité.  La  fonte  perd  aussi  de  sa  ténacité  par  la  pré- 
sence du  phosphore. 

Siliciure.  Le  silicium  ne  s’unit  pas  directement  au  fer,  mais 
la  fonte  que  l’on  obtient  au  coke  en  renferme  une  proportion  très 
sensible;  elle  devient  par  là  facilement  attaquable  parles  acides, 
et  dans  l’affinage  de  la  fonte , le  sicilium  se  convertit  en  silice. 

Sulfures.  Le  fer  s’unit  très  facilement  au  soufre , à une  tem- 
pérature peu  élevée  ; au  moment  de  sa  combinaison,  il  se  pro- 
duit une  vive  ignition. 

Il  existe  cinq  sulfures  de  fer.  Les  deux  premiers  ont  très  peu 
d’intérêt.  On  les  obtient  en  décomposant  par  l’hydrogène  le 
sous-sulfate  de  peroxide  hydraté,  ou  le  sulfate  de  peroxide. 

Le  troisième,  renfermant  100  de  fer  et  59,31  de  soufre  ou  1 
atome  de  chaque  corps , s’obtient  par  la  rédaction  du  sulfate 
de  protoxide  par  le  charbon  ou  par  l’action  du  soufre  sur  le 
fer;  il  est  fusible,  jaune,  d’un  éclat  métallique,  magnétique  , 
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soluble  dans  les  acides , sans  résidu , avec  dégagement  d'acide 
b ydrosulf urique. 

On  l’obtient  aussi  en  versant  un  sulfure  alcalin  dans  un  sel 
ferreux  ; mais  alors  il  est  noir  et  sans  éclat. 

Ce  sulfure  se  rencontre  quelquefois  dans  la  houille,  dont  il 
peut  déterminer  l'inflammation , comme  cela  est  arrivé  assez 
souvent  dans  des  exploitations  en  Angleterre  et  en  France. 

Le  sulfure  ferriqife  s’obtient  en  chauffant  à 100°  de  l’oxide 
ferrique  dans  du  gaz  hydrosulfurique.  11  est  gris-jaunâtre,  non  ® 
magnétique , en  partie  décomposablc  au  rouge  naissant , solu- 
ble dans  les  acides,  avec  dégagement  d’acide  hydrosulfurique  et 
séparation  de  persulfure.  On  le  rencontre  dans  la  nature , où  il 
est  particulièrement  combiné  avec  le  sulfure  de  cuivre,  et  forme 
un  minerai  très  fréquemment  exploité.  V.  Cuivre.  Il  renferme 
100  de  métal  et  88,97  de  soufre. 

Le  persulfure  de  fer  s’obtient  en  cliaufTant  ensemble  du  sulfure 
de  fer  avec  la  moitié  de  son  poids  de  soufre,  et  distillant  au-des- 
sous du  rouge , ou  en  chauffant  l’hydrate  de  peroxide  de  fer 
dans  le  gaz  hydrogène , à une  température  un  peu  au-dessus 
de  100. 

Ce  sulfure  est  d’un  jaune  foncé,  non  magnétique;  les  acides 
sulfurique  et  hydroclilorique  ne  l’attaquent  pas;  il  se  rencon- 
tre très  fréquemment  dans  la  nature,  cristallisé  en  cubes  ou  en 
octaèdres,  d’un  beau  jaune,  ayant  un  fort  éclat  métallique , et 
si  dur  qu’il  étincelle  sous  le  briquet;  on  le  trouve  souventaussi 
combiné  avec  d’autres  sulfures.  A une  chaleur  rouge , ce  com- 
posé perd  une  portion  de  soufre,  et  donne  pour  résidu  un  sul- 
fure magnétique  ; il  renferme  100  de  métal  et  118,62  de 
soufre. 

Quand  on  chauffe  des  battiturcs  en  poudre  fine  avec  du  sou- 
fre , que  l’on  met  en  contact  avec  un  canon  de  soufre , ou  que 
l’on  plonge  dans  un  creuset  rempli  de  ce  même  corps  en  pou- 
dre,une  barre  de  fer  rougi  à blanc,  ou  que  l’on  projette  du  sou- 
fre sur  du  fer  chauffé  dans  un  creuset,  le  fer  s’unit  au  corps 
combustible  avec  une  vive  ignition,  et  il  se  forme  un  sulfure 
très  magnétique,  analogue  à celui  que  l’on  trouve  quelquefois 
dans  la  nature , et  qui , d’après  sa  composition , est  formé  de 
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penulfure  de  fer  et  d’une  quantité  de  sulfure  ferreux , renfer- 
mant trois  fois  plus  de  soufre. 

Le  soufre,  mênie  en  très  petite  proportion,' altère  les  caractè- 
res du  fer;  il  importe  beaucoup  d’en  éviter  la  présence  dans  le 
traitement  des  minerais. 

Une  observation  très  importante  de  M.  Berthier  peut  con- 
duire à en  diminuer  l’action  : il  a vu  que  le  sulfure  de  fer  est 
décomposé  à une  température  rouge  par  les  carbonates  alcalins 
et  parla  chaux,  sousl’influcnce  de  la  silice  ; desorte  qu’en  portant 
le  dosage  de  la  casline  dans  le  Haut-Focrneau  , au  degré  le 
plus  élevé  possible,  pour  obtenir  encore  des  laitiers  bien  fusi- 
bles, on  décompose  une  grande  quantité  du  sulfure  que  ren- 
ferme le  coke.  Il  parait  que  le  sulfure  est  également  décomposé 
par  le  silicate  de  manganèse. 

Sels  de  fer.  Le  protoxide  et  le  sesqui-oxide  de  fer  peuvent 
se  combiner  aux  acides , et  former  deux  séries  de  sels  qui  se 
distinguent  par  les  caractères  suivans. 

Les  sels  de  protoxide  solubles  sont  d’un  vert  clair,  précipi- 
tent par  les  alcalis  en  blanc  , devenant  vert  et  jaune  ; le  préci- 
pité'est  un  peu  soluble  dans  l'ammoniaque , le  sel  ammoniac 
empêche  la  précipitation  par  ce  dernier-  réactif  ; en  blanc 
jaunâtre  par  le  ferro-cyanure  jaune , le  précipite  devient  bleu  , 
et  en  bleu  par  le  ferro-cyanure  rouge.  Ils  ne  sont  pas  précipi- 
tés par  les  succinates  et  les  benzoates.  A l’air  ils  deviennent  sels 
de  peroxide , et  s’ils  sont  bien  neutres  , il  s’y  forme  un  préci- 
pité de  sel  basique.  Ils  précipitent  l’or  de  sa  dissolution  à l’état 
métallique.  , 

Les  sels  de  peroxide  neutres  sont  brun-rouge;  acides,  ils  sont 
à peu  près  incolores;  ils  sont  précipités  en  jaune  par  les  alcalis, 
les  carbonates  de  chaux  et  de  magnésie;  eu  blanc  jaunâtre  par- 
les succinates  et  les  benzoates  ; beaucoup  de  substances  organi- 
ques, comme  la  gélatine,  la  gomme  et  l’amidon,  les  acides  tar- 
trique,  malique,  pectique,  etc.,  les  empêchent  d’être  précipités 
par  les  alcalis  et  les  carbonates. 

V . Acétates  et  Carbonates  pour  ces  deux  genres  de  sels. 

jlrscniates.  Celui  de  protoxide  est  Sans  intérêt  ; il  renferme  3 
atomes  d’oxide  et  1 d'acide  ou  100  et  109,6. 

L’arséniate  de  peroxide  sec  est  vert  sale;  hydraté,  il  est  blanc 
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jaunâtre,  et  renferme  32  p.  100  d’eau.  Il  est  fusible;  les  vapeurs 
d’un  foyer  suffisent  pour  en  dégager  des  vapeurs  d'arsenic.  11 
est  peu  soluble  dans  l’acide  nitrique  , soluble  dans  l'ammonia- 
que, insoluble  dans  l’acide  acétique  ; il  renferme  atomes  égaux 
de  ses  composans,  ou  100  d’oxide  et  147,5  d’acide.  On  le  ren- 
contre dans  la  nature. 

Nitrates.  Celui  de  protoxide  est  si  peu  stable,  qu’il  se  conver- 
tit presque  immédiatement  eii  sel  de  peroxide. 

Le  nitrate  de  sesqui-oxide  est  incristallisable , se  prend  en 
gelée,  est  en  partie  décomposable  par  l’évaporation,  et  en  tota- 
lité à une  chaleur  rouge.  On  l’obtient  en  traitant  le  carbonate  , 
le  fer,  ou  l’hydrate  de  peroxide  par  l’acide  nitrique  à chaud.  Il 
est  quelquefois  employé  en  teinture. 

Oxalate.  Il  est  très  soluble;  on  profite  de  cette  propriété 
pour  séparer  le  fer  du  cobalt,  du  nickel,  du  titane,  etc. 

Phosphates.  Ils  existent  dans  la  nature;  c’est  à leur  présence 
qu’est  due  la  mauvaise  qualité  de  certains  minerais  de  fer. 
Quand  on  les  chauffe  avec  le  charbon,  ils  se  transforment  en 
phosphure  qui  rend  le  fer  très  cassant. 

Sulfates.  Celui  de  protoxide  cristallise  en  gros  prismes  rliom- 
bo'idriques  hydratés,  d’un  vert  pâle.  Ce  sel , exposé  au  contact 
de  l’air  , se  transforme  en  sulfate  de  peroxide  , et  se  recouvre 
d’une  couche  plus  ou  moins  épaisse  d’un  sel  basique  jaune;  cet 
effet  se  produit  plus  rapidement  encore  quand  il  est  en  dissolu- 
tion, surtout  si  sa  liqueur  est  parfaitement  neutre. 

Lorsqu’on  le  chauffe , il  perd  d’abord  son  eau  de  cristalli- 
sation , et  devient  blanc  ; à une  température  plus  élevée,  il  se 
décompose  en  donnant  du  gaz  sulfureux,  da  l’oxigène  et  de  l’a- 
cide sulfurique  anhydre  ; le  résidu  est  du  sesqui-oxide. 

Le  sel  en  poudre,  traite  par  de  l'acide  sulfurique  à 60°,  de- 
vient blanc  et  anhydre,  et  la  liqueur  d’un  beau  rouge  ; l’eau  la 
décolore  sans  la  troubler;  mais  bouillie  à l’air  ou  en  contact 
avec  des  corps  oxigénans , elle  donne  du  persulfate  anhydre. 

Les  cristaux  de  protosulfate  de  fer  renferment  au  quintal 
25,43  d’acide,  29,01  d’oxide,  et  45,56  d’eau. 

Ce  sulfate  donne  des  sels  doubles  cristallisables , avec  beau- 
coup d’autres  sulfates;  il  est  isomorphe  avec  ceux  de  cobalt, 
cuivre,  nickel  et  zi  tic. 
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On  obtient  cé  sel  £n  très  grande  quantité  pour  les  besoins 
des  arts , dans  le  traitement  des  schistes  alumineux  , en  même 
temps  que  le  sulfate  d’alumine , qui  sert  à préparer  l’ahin. 
V.  ce  mot. 

On  le  prépare  aussi  quelquefois  en  traitant  le  fer  par  l’acide 
sulfurique.  Le  fer  est  oxidé  par  l’oxigène  de  l’eau,  et  il  se  dégage 
de  l’h  ydrogène.  Comme  il  est  important  d’éviter  la  formation  du 
sulfate  anhydre , il  faut  que  l’acide  ne  soit  pas  à plus  de  1,25 
de  densité.  On  se  sert  pour  cette  opération  de  rognures  de  tôle, 
et  on  doit  entretenir  dans  la  liqueur  un  léger  excès  d’acide. 

Depuis  quelques  années , dans  les  localités  où  l’on  épure  les 
huiles , on  utilise  les  eaux  acides  provenant  de  cette  opération 
pour  obtenir  du  sulfate  de  fer.  Dams  ce  cas,  l’hydrogène  qui  se 
dégage  a une  odeur  plus  infecte  encore  qu’avec  le  fer  , et  cette 
odeur  devient  insupportable  quand  on  dissout  la  fonte. 

Le  sulfate  de  protoxide  de  fer,  en  cristaux  vert-pâle  , ne 
donne  pas  immédiatement  d’encre  foncée  en  couleur  ni  de  bleu 
de  Prusse  ; ce  n’est  que  par  l’oxidation  qu’il  éprouve  au  con- 
tact de  l’air  qu’il  devient  susceptible  de  produire  ces  effets  ; on 
peut  lui  procurer  immédiatement  cette  propriété  en  faisant 
Imuillir  sa  dissolution  avec  un  peu  d’acide  nitrique  ou  en  le 
chauifant  au  rouge  obscur  dans  un  Jour  à réverbère  ou  dans  un 
creuset  ; dans  l’un  et  l’autre  cas  , il  passe  de  l’état  de  sulfate  de 
peroxide  , mêlé  dans  la  première  opération  avec  une  petite 
quantité  de  nitrate , et  dans  la  seconde  avec  du  sesqui-oxide , 
que  l’eau  en  sépare  facilement  par  la  dissolution  ; la  liqueur  est 
alors  d’un  brun  plus  ou  moins  foncé. 

Le  commerce  exige  que  le  sulfate  de  fer  soit  en  gros  cristaux 
d’un  vert  foncé  ; on  parvient  assez  bien  à leur  donner  cette  cou- 
leur en  ajoutant  à la  liqueur  évaporée  convenablement  un  peu 
de  noix  de  galle  ou  une  petite  quantité  de  mélasse  ; cependant 
la  couperose  fournie  par  plusieurs  fabriques  de  Beauvais  l’em- 
porte par  sa  valeur  sur  celles  de  la  plupart  des  autres  par  la 
couleur  et  l’apparence  des  cristaux  qu’elles  fournissent.  On  peut 
les  imiter  d’une  mauière  assez  satisfaisante  en  mêlant  à la  dis- 
solution , au  moment  de  la  cristallisation , un  peu  de  sulfate  de 

peroxide.  ««I  t«gr  *]  c’a?  î*.oo  ■ h : 

Silicates.  L’acide  silicique  ne  peut  se  combiner  avec  les  oxi- 

v.  ' V 8 
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des  de  fer  que  par  Faction  de  la  chaleur.  le#  silicates  de  prot- 
mtât.  et  d’oxide  des  batütnres  sont  plus  ou  moins  difficilement 
fusibles  ceux  deporojtide  ne  sc  fondent  pas.  Ces  silicates  se  com- 
binent facilement  avec  ceux  à base  d’oxide  terreux,  et  donnent 
des  combinaisons  beaucoup  pins  faciles  à fondre,  qui  produisent 
une  série  nombreuse  de  composés  plus  ou  moins  fusibles,  dont  la 
formation  constitue  une  partie  très  importante  du  traitement  de» 

minerais  de  fer.  . . . . 

Allias ^ Nous  /irons  indiqué  à Farücle  Acier  les  combinai- 
sons de  ce  composé  avec  l’argent,  le  cbt-ôme,  l’aluminium,  etc., 
sur  lesquels  Faraday  et  Berthier  ont  fait  des  recherches  impor- 
tant.» Les  articles  Etamage  et  Ferboasc  complètent  ce  qui  a 
mimort  à cette  série  de  composés,  au  sujet  desquels  nous  di- 
rons seulement  que  le  potassium  et  le  sodium  , qui  se  combi- 
nent facilement  avee  le  fer,  paraissent  susceptibles  de  le  durcir, 
ët  d’en  altérer  là  soudabtfrté,  même  à la  dose  de  0,0005. 

H.  Gacltix*  »b  CtACsav. 


FERBLANC.  (Technologie.)  Le  1er,  exposé  à l’action  de  1 air 
et  d'an  grand  nombre  d’agens  , éprouve  des  altérations  qui  le 
tendraient  impropre  à beaucoup  des  usages  auxquels  il  serait 
destiné , si  on  ne  parvenait  à le  combiner  à sa  surface  avec  quel- 
que autre  corps  moins  atmquable  que  lui  , et  qui  conservât 
mieux  son  poli  et  son  éclat  : ce  corps  est  1 ctam  que  1 on  ait 
adhérer  à la  surface  du  fer  par  des  opérations  analoguesà  celles 
que  Ton  fait  subir  aux  métaux  lors  de  I’Etamaob,  et  qui  k con- 
vertissent tnjerblanc. 

La  préparation  de  ce  produit  exige  des  opérations  assez  nom- 
breuses, et  qui  doivent  être  exécutées  avec  un  grand  sou» , si 
Ton  veut  obtenir  un  beau  produit;  nous  les  décrirons  snccessi- 


tCpour  qùe  le  fer  puisse  se  combiner  atec  l'étain , il  faut  que 
sa  surface  soit  parfaitement  décapée;  l’étain  nierait  pas 
sur  tous  les  points  où  il  existerait  une  trace  d oxide.  Il  faut 
âùssi  que  la  surface  soit  bien  unie,  car  les  cavitésqu»  pourraient 
s’v  rencontrer  se  rempliraient  d’une  couche  d'étain  , dont  1 e- 
paisseur  serait  plus  ou  moins  considérable , mais  dont  la  surface 
seule  de  contact  adhérant  au  fer,  la  plus  légère  action  soffirait 
pour  en  déucher  la  plus  grande  partie,  et  alors  k pièce  que  1 on 
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voudrait  fabriquer  avec  la  feuille  dé  ferblànc  h*b#nrilf  jamdis1 
qu'une  surface  raboteuse. 

Le  fer  obtenu  au  coke  parait  ne  pouvoir  être  employé  âVcc 
avantage  pour  la  fabrication  du  ferblànc  ; en  Angleterre  rhêftié, 
où  la  plus  grande  partie  de  ce  métal  est  obtenue  parce  procédé, 
on  destine  à la  fabrication  du  ferblànc  du  fer  préparé  au  char- 
bon de  bois.  Ce  fer  laminé  en  Tôle  , d’une  longueur  doublé 
ou  triple  de  celle  des  feuilles  de  ferblànc,  suivant  lés  habitudes 
particulières  des  fabricans  et  la  puissance  des  inâcbiùes,  dsi  en- 
suite coupé  à la  cisaille  aux  dimensions  exactes'  des  feuilles  dé 
ferblànc. 

On  est  dans  l'habitude  de  réunir  les  feuilles  par  quantités 
égales,  de  225,  2Ô0  ou  100,  formant  une  caisse;  chaque  caisse 
est  séparée  delà  suivante  pat  une  laine  placée  èn  travers. 

Pour  obtenir  un  Décapage  bien  uniforme  des  féùillès  de  tôle 
employées  dans  cette  opération  , on  les  soumet  â Faction  deS 
acides  et  à celle  de  l’air,  à une  température  élevée. 

Autrefois  on  ne  se  servait  comme  acides  que  de  graiùéS  dé- 
layées dans  l’eau,  et  abandonnées  à l'asccscencé  ; on  y a substi- 
tué une  liqueur  acidulée  par  l’acide hydrochlorique  , dont  l’ac- 
tion est  plus  sûre , parce  qu’elle  est  plus  uniforme , tandis  qué 
l’acétification  peut  être  très  variable  eh  se  servant  du  grain.  " 
Pour  huit  caisses  (de  225  feuilles  chacune),  on  emploie  un  mé- 
lange de  2 kilog.  d’acide  hydrochlorique  â 25°,  et  12  kilog. 
d’eau.  Les  feuilles  y sont  plongées  l’une  après  Fautre , dé  maî- 
nière  que  leurs  deux  surfaces  soient  bien  mouillées  par  le  li- 
quide ; après  cinq  à six  minutes,  on  les  retire  par  trois  à la  fois  , 
potfr  les  porter  dans  le  four. 

Si  les  feuilles  étaient  planes , on  trouverait  difficilement  le 
moyen  de  soumettre  toutes  leurs  surfaces  à Faction  dé  Fait  ; 
pour  y parvenir , on  les  plie  en  forme  de  À âvânt  dé 
les  plonger  dans  l’acide  ; au  moyen  d’une  barre  de  fer  que 
l’on  passe  dessous,  on  les  enlève  pour  les  porter  dans  lé  four, 
chauffé  au  rouge  obscur;  lorsqu’elles  ont  atteint  cette  tempéra- 
ture, on  les  retire  pour  les  refroidir  à l’air  ; leur  surface  se  dé- 
couvre par  la  séparation  d’écailles  d’oxide  qui  s’ ci»  détachent; 
alors  un  ouvrier  les  redresse,  en  saisit  8 à 10  avec  sa  pincé,  lésf 
frappe  avec  toute  la  force  dont  il  est  capable  contre  Un  bloc  en 
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fonte , sur  lequel  elles  se  nettoient  par  la  séparation  complète 
des  croûtes  d’oxide  ; et  on  les  passe  ensuite  sous  un  laminoir  à 

cylindres  durs,  de  43  à 48  centim.  (16  à 18  pouc.)  de  diamètre, 
et  48  à 52  cent.  (18  à 20  pouc.)  de  table. 

La  surface  des  feuilles  à étamer  doit  être  parfaitement  unie  ; 
'étainage  en  fait  paraître  les  moindres  défauts  ; les  cavités  dont 
les  feuilles  sont  quelquefois  parsemées  ne  pourraient  être  mas- 
quées que  très  imparfaitement  par  un  étainage  plus  gras , et 
par  conséquent  plus  dispendieux.  Les  feuilles  qui  ont  ces  dé- 
fauts ne  peuvent  être  classées  qlie  parmi  les  rebuts. 

Lorsque  les  feuilles  ont  subi  ces  diverses  opérations , on  les 
tient  plongées  de  cliamp  pendant  plusieurs  heures  dans  une 
eau  très  légèrement  acidulée,  par  exemple,  en  y laissant  aigrir 
du  son  ou  de  la  recoupe,  et  ou  les  passe  ensuite  dans  une  autre 
eau  renfennaut  quelques  centièmes  d’acide  sulfurique , et  ren- 
fermée dans  mie  caisse  en  plomb,  divisée  par  compartimens , 
renfermant  chacun  une  caisse  de  feuilles. 

Avant  cette  dernière  opération,  les  feuilles  de  tôle  présentent 
çà  et  là  des  taches  noires,  quidisparaissent  entièrement  par  l’action 
de  l’acide,  doutl’efTetest  dedi ssoudre  la  faible  quantité  d’oxidequi 
lesconstituait,  et  qui  empêcherait  l’éta  in  d’adhérer  uniformément 
à la  surface  des  feuilles  ; mais  il  faut  avoir  grande  attention  de 
lie  pas  outrepasser  le  point  convenable , parce  qu’alors  l’acide 
agirait  sur  le  métal , et  l’attaquerait  plus  ou  moins  irrégulière- 
ment en  produisant  d’autres  taches,  qui  nuiraient  également  à 
l’étamage  ; quand  l’opération  a été  bien  faite,  les  feuilles  sont 
brillantes  ; on  les  plonge  immédiatement  dans  l’eau  , où  on  les 
frotte  avec  de  l’étoupe  et  du  sable  ; si , au  lieu  de  les  plonger 
dans  l’eau , on  les  laissait  quelque  temps  à l’air,  elles  s’oxide- 
raieut  de  nouveau , et  il  serait  plus  difficile  même  de  les  bien 
décaper  ' ensuite.  Pour  les  autres  opérations , il  est  utile 
de  bien  décaper.  On  facilite  l’action  de  l’acide  en  élevant 
la  température  du  bain  ; f ouvrier  règle  la  température  suivant 
ses  habitudes , l'action  en  étant  d’autant  plus  vive  que  la  cha- 
leur est  plus  forte. 

Pour  conserver  les  feuilles  jusqu’au  moment  de  s’en  servir, 
on  les  tient  continuellement  dans  l’eau , dans  laquelle  on  peut 
les  garder  aussi  long-temps  que  l’on  veut , parce  que,  comme  on 
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l’a  vu  à l’article  de  ce  métal , le  fer  n’est  pas  susceptible  de  dé- 
composer l’eau  à la  température  ordinaire;  mais  il  faudrait 

bien  se  garder  de  mettre  en  contact  avec  elles  quelques  autres 
métaux,  par  exemple,  du  cuivre , parce  qu’elles  s’oxideraient  en 
préservant  l’autre  métal  de  l’action  de  l’oxigène  , comme  on  l’a 
vu  à l'article  Doc  blage  des  vaisseaüx. 

La  nature  de  l’étain  employée  à la  préparation  du  ferblanc 
exerce  une  grande  influence  sur  celle  de  ce  produit  ; on  a vu:  à 
l’article  Etain  que  celui  qui  est  obtenu  des  minerais,  en 
grains  est  beaucoup  plus  pur  que  celui  que  procurent  les  mi- 
nerais en  roches  ; si  le  prix  du  premier  n’était  pas  un  obstacle 
à son  emploi , on  ne  le  mélangerait  pas  avec  d’autre  ; mais  le 
plus  ordinairement  on  fait  usage  d’un  mélange  de  parties  égales 
d 'étain  de  grains  et  d’étain  rafliné  ou  d’etain  Banca. 

L’étain  fin  anglais  , grain  tin , est  en  saumons  d’environ  180 
kil.  j l’étain  raffiné,  refined  tin,  se  trouve  aussi  en  saumons  à 
peu  près  de  mêmes  dimensions;  l’étain  anglais  dit  common  tin , 
n’est  pas  asse?.  pur  pour  l’étamage. 

Depuis  quelques  années , l’étain  anglais  étant  d’un  prix  seh- 
siblement  plus  élevé  que  celui  de  Banca , ôn  emploie  généra- 
lement ce  dernier,  que  le  commercé  fournit  en  saumons  d’en- 
viron 30  kil.,  recouverts  d’une  forte  couche  d’oxide.  1 

Lorsque  les  feuilles  de  tôle  sont  plongées  dans  l’étain  en  fu- 
sion, elles  ne  peuvent  se  combiner  avec  ce  métal  que  si  la  sur- 
face de  celui-ci  est  parfaitement  libre  d’oxide  ; sans  cela  le  .mé- 
tal n’v  adhérerait  pas  d’une  manière  uniforme,  outre  que  l’on 
perdrait  une  grande  quantité  d’étain  par  l’oxidatiou;  pour  l’en 
préserver,  on  recouvre  le  bain  avec  une  couche  de  suif  , qui  ré- 
duit facilement  l’oxide  d’étain , et , par  conséquent , permet 
toujours  au  fer  de  s’y  combiner  avec,  facilité. 

L’étain  se  combine  avec  les  surfaces  de  fer  soumis  à son  ac- 
tion; mais  la  combinaison  n’a  lieu  que  par  surfaces,  de  sorte 
que  la  couche  d’étain  est  extrêmement  mince  , et  qu’il  faut  en- 
lever tout  le  métal  qui  ne  fait  qu’adhérer  à l’étamage.  On  y 
parviendrait  en  partie  en  laissant  quelque  temps  les  feuilles  de 
champ  au-dessus  d’une  chaudière  destinée  à recevoir  le  métal 
qui  s’en  écoule  ; mais  cela  ne  suffirait  pas  , et,  pour  eplever  tout 
le  métal  excédant  on  passe  chaque  lame  dans  un  bain  de  suif 
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fondu , et  compte  alprs  une  partie  de  l’étain  forme  au  bord 
ipfériepr  un  bourrelet,  on  l'enlève  eu  plongeant  le  bord  de  la 
euille  dans  un  bain  d’étain  ayant  seulement  8 à 10  millim.  d’é- 
paisseur, qui  fond  ce  bourrelet,  et  une  légère  percussion  impri- 
mée à la  feuille  fait  tomber  la  portion  encore  adhérente,  qui  ne 
laisse  qu’une  très  faible  trace. 

L*  quantité  d’étain  qui  adhère  au  fer  est  proportionnelle  à la 
svp-face,  quel  que  soit  le  poids  des  lames  ; une  caisse  de  225  feuil- 
les de  13  pouc.  sur  9 1/2  exige  5k,500  à 6 kil. 

Nous  reviendrons  en  particulier  sur  chacune  de  ces  opéra- 
tions, que  l’on  exéçute  dans  l’appareil  fig.  10,  qui  se  compose 
essentiellement  de  cinq  capacités  ; les  trois  premières  a droite 
ef  la  cinquième  sont  chauffées  par  le  moyen  de  fourneaux 
placés  inférieurement  ; la  quatrième  ne  renferme  qu  un  gril- 
lage destiné  à recevoir  les  feuilles  de  ferblanc,  qui  s y égouttent. 

Le  travail  a lieu  de  droite  à gauche.  Le  premier  pot  renferme 
l’étain  dans  lequel  on  passe  d’abord  la  feuille  de  tôle  pour  obtenir 
l’étamage  , la  couche  d’étain  fondu  a une  hauteur  suffisante, 
çf  op  la  recouvre  de  suif  qui  en  produit  une  autre  de  10  cent, 
epyiron  ; les  feuilles  de  tôle  sont  plongées  une  à une  dans  le 
bain  d’étain  ; après  une  heure,  on  les  retire  en  commençant  par- 
les premières  ; l’étameur  les  passe  à l’ouvrier  à sa  gauche,  qui 
est  le  laveur.  Celui-ci  les  plonge  à mesure  dans  un  second  pot 
rempli  d’étain  en  grains,  et  qu’une  cloison  divise  en  deux  por- 
tions inégales. 

Çette  disposition  est  très  avantageuse  pour  enlever  les  crasses 
( l’oxide)  qui  se  détachent  des  feuilles  et  s’élèvent  à la  partie 
supérieur  du  bain  , et  que  le  laveur  rejette  facilement  dans  la 
petite  case  à sa  droite  ; les  feuilles  de  ferblanc  étant  plongées 
dans  la  masse  d’étain  fondu  que  renferme  ce  pot , y perdent 
celui  qu’elles  contenaient  en  excès , et  qui  vient  se  mêler  au 
bain  , dont  elles  altèrent  la  pureté , de  sorte  qq’il  faut  fré- 
quemment en  renouveler  une  partie;  le  plus  ordmnircpient 
après  avoir  lavp  huit  caisses  de  ferblanc  , on  retire  du  bain  ij, 
peu  près  180  kil.,  que  l’on  remplace  par  une  même  proportion 

d'étain  çn  grains.  t> 

Le  laveur,  après  avoir  retiré  du  pot  plusieurs  feuilles,  qu’il 
place  devant  lu;  sur  le  fourneau,  en  prend  upe  de  la  maiq 
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gauche  avec  ta  pince,  la  frotte  des  deux  eûtes  avec  une  brosse 
•n  forme  de  queue  de  morue  , et  la  plonge  df  nouveau  dans  le 
pot , parce  que  la  brosse  a produit  des  inégalités  qu’il  faut  faire 
disperaitre,  et  peut  même  avoir  presque  entièrement  enieté 
l’étain  sur  quelques  peints  ; il  la  plonge  aussitôt  dans  le  pot  à la 
graisse  qui  est  à sa  gauche,  et  que  divisent  des  chevilles  qui  sé- 
parent chaque  feuille.  . t , 

n La  température  de  ce  bain  ne  doit  pas  être  trop  élevée , car 
alors  l’étain  serait  enlevé  en  trop  grande  proportion  ; elle  varie, 
comme  le  temps  de  l'immersion , suivant  l’épaisseur  des  feuil- 
les , qui  doivent  rester  d’autant  moins , qu’elles  sont  plus 
minces. 

Quand  cinq  feuilles  ont  été  passées  dans  le  bain  d’étain  at 
dans  celui  de  graisse,  le  garçon  en  enlève  une  qu’il  met  à égout- 
ter dans  le  pot  vide  , sur  un  gril , et  le  laveur  la  remplace  par  . 
une  autre,  et  ainsi  de  suite,  jusqu’à  ce  qu’il  n’y  ait  plus  de 
feuilles. 

La  portion  d’étain  encore  molle  an  moment  où  la  feuille  est 
sortie  du  bain  forme  un  bourrelet  aubord  inférieur  de  la  feuille; 
an  l’enlève  en  la  plongeant  de  quelques  millimètres  dans  le 
cinquième  pot,  qui  ne  renferme  qu’une  faible  couche d’étuin 
fondu. 

Pour  enlever  1a  graisse  qui  imprègne  les  feuilles , on  les 
frotte  avec  soin  au  moyen  de  son  ; le  ferblanc  est  alors  suscep- 
tible d’être  encaissé. 

Avant  d’y  procéder,  le  ferblanc  est  livré  au  trieur,  qui  sépare 
les  diverses  marques , ainsi  que  les  bonnes  feuilles  et  les  rebuts, 
et  les  encaisse-  • 

Les  caisses  qui  renferment  les  rebuts  portent  la  marque  W ou 
&,  outre  celle  qui  déeigne  les  poids  et  les  dimensions. 

L’emploi  du  suif  ou  de  la  graisse,  que  l’on  entretient  tou- 
jours chauds,  adiré  des  inconvéniens  graves  par  les  vapeurs 
' qui  s’ea  dégagentvcontinuelleinent  ; et  comme  aucune  précauf 
tien  n’est  prise  pour  les  entraîner  au  dehors  de  l’atelier,  les 
ouvriers  s’en  trouvent  continuellement  enveloppés  ; l’habitude 
ftit  que  bientôt  ils  cessent  de  s’apercevoir  de  leur  odeur , mais 
4«e  première*  fois  que  l’on  entre  dans  l’atelier  d’étamage , en 
f«t  suffoqué,  lorsqu'on  se  trouve  même  loin  encore  des  pots- 
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Des  incouvéniens  analognesse  présentent  dans  beaucoup  d’o- 
pérations des  artfi  ; dh  ne  s’est  presque  dans  aucun  cas  occupé 

de  les  faire  disparaître.  M.  Darcet,  auquel  on  doit  déjà  tant 
d’autres  applications  utiles  d’un  bon  système  d’appel , a donné 
pour  l'assainissement  des  étainerics  le  plan  d’un  appareil  qui 
remplit  si  parfaitement  les  conditions  désirées  , que  l’on  ne 
pourrait  se  douter  du  genre  de  travail  que  l’on  y pratique.  C’est 
dans  la  belle  fabrique  de  Montataire,  département  de  l’Oise,  ap- 
partenant à M.  Mertian,  que  cet  appareil  a été  construit  ; il  est 
important  d’en  propager  la  connaissance. 

Les  pots  dans  lesquels  se  pratiquent  les  opérations  que  nous 
avons  décrites  sont  placés  sous  une  botte  dont  la  disposition  est 
habituellement  telle  que  les  vapeurs  du  suif  n’y  sont  entraînées 
qu’en  partie  , parce  que  la  ventilation  s’y  trouve  mal  établie  ; 
en  y faisant  l’application  des  principes  sur  lesquels  sont  établis 
les  fourneaux  des  Doreurs  , dont  nous  avons  parlé  à ce  mot , 
M.  Darcet  a obtenu  les  résultats  les  plus  avantageux. 

Les  pots  n°  1 , 2,3  et  5 sont  places  chacun  sur  un  four- 
neau particulier  ; la  chaleur  de  leur  cheminée  est  plus  que 
suffisante  pour  donner  lieu  à un  excellent  appel  ; pour  le 
produire,  chacune  de  ces  cheminées  s’élève  jusques  au-des- 
sus du  plancher  haut  de  l’atelier,  dans  un  tuyau  plus  large, 
Par  ce  moyen,  toutes  les  vapeurs  qui  se  dégagent  des  pots  sont 
entraînées  dans  la  cheminée  et  portées  au  dehors,  et  les  ouvriers 
sont  toujours  placés  dans  de  l’air  neuf.  L’appareil  établi  à 
Montataire  fonctionne  si  bien  que  depuis  six  ans  qu'il  est  établi 
ou  u’aeuaucunchangementày  introduire.  Laseulc  remarque  que 
l’on  aitqpà  faire  à ce  sujet, c’est  que  la  cheminée,  qui  a 10  mè- 
tres de  hauteur,  n’est  pas  assez  élevée;  quand  le  temps  est  bru- 
meux et  que  le  vent  rafale , les  vapeurs  sc  rabattent  dans  la 
cour  et  y portent  leur  odeur  désagréable,  que  l’on  est  si  habi- 
tué maintenant  à ne  plus  ressentir,  qu’elle  parait  plus  dés- 
agréable. Cet  inconvénient  serait  extrêmement  facile  à faire 
disparaître  en  donnant  à la  cheminée  une  plus  grande  élé- 
vation. 

La  dimension  de  chaque  cheminée  est  égale  à celle  de  la  grille 
qu’elle  dessert , et  la  cheminée  générale  a une  ouverture  égale 
à toutes  les  ouvertures  sur  lesquelles  elle  doit  appeler, 
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Fig.  10.  • ' 


c foyers,  d cendriers,  e registres  pour  les  cheminées, /che- 
minées partielles , gg  creusets  pour  l’étamage,  h fenêtres  éclai- 
rant le  travail , k plan  incliné  entre  des  creusets  pour  retenir 
les  matières  qui  débordent,  l cheminée  principale. 

Les  creusets  sont,  de  droite  à gauche,  celui  de  rétameur,  le 
réservoir  à graisse,  le  creuset  du  laveur,  le  creuset  k graisse,  le 
réservoir  à égoutter,  le  creuset  à lissières. 

h h h,  vitrages  placés  derrière  le  fourneau  pour  éclairer  le 
travail. 

L’etain  de  Banca  doit  être  purifié  avant  de  servir  à la  prépa- 
ration du  ferblanc;  on  y parvient  en  le  soumettant  à une  douce 
chaleur,  dans  un  fourneau  particulier  où  le  métal  fondu  s’é- 
coule sur  la  sole  inclinée,  tandis  que  les  crasses  y restent,  et  peu- 
vent être  retirées  avec  facilité. 

• t • 
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On  a remarqué  que  la  bouille  employée  dans  cette  opération 
donne  à l’étain  de  mauvaises  qualités  ; on  ne  se  sert  alors  que  de 
bois  pour  chauffer  ce  fourneau.  La  quantité  de  combustible  né- 
cessaire est  peu  considérable. 

L’étain  recueilli  dans  le  bassin  de  réception  est  tiré  à la  po- 
che pour  être  coulé  en  lingots. 

L’étain  anglais  n’exige  aucune  purification,  parce  que  sa  sur- 
face reste  parfaitement  brillante;  l’analyse  n’y  démontre  la  pré- 
sence d’aucun  corps  étranger. 

D’après  les  recherches  de  Rinmann  sur  les  étains  que  l’on 
purifie  à la  ferblanterie  de  Closter,  pour  les  faire  servir  à l’é- 
tamage , les  crasses  qui  se  séparent  dans  l’opération  sont  for- 
mées de  : 

Étain  85,3000,  cuivre  13,7178,  fer  et  zinc  0,3300,  arse- 
nic 0,671*2. 

M.  Rinmann  attribue  à l’arsenic,  et  surtout  au  cuivre,  1a  pro- 
priété qu’a  l’étaiu  impur  de  donner  du  ferblauc  terne. 

L’étain  appliqué  à la  surface  de  la  feuille  de  tôle  offre  des  la- 
mes cristallines  que  l’on  ne  peut  facilement  distinguer  directe- 
ment , mais  qui  deviennent  extrêmement  sensibles  lorsque  l’on 
attaque  la  surface  par  le  moyen  de  quelque  acide.  La  première 
observation  de  ce  fait  curieux  est  due  à Proust,  dans  son  travail 
dont  nous  avons  parlé  à l’article  Etamagb  ; mais  l’application 
aux  arts  en  est  due  à Alard , qui  a nommé  ce  ferblanc  Moiré 
]sfbT>u.uqi;E,  Nous  indiquerons  A cet  article  les  procédés  pour  le 
préparer. 

U y a toujours  l’une  des  surfaces  de  I4  feuille  de  ferblanc  qui 
offre  plus  de  laïue?  que  l’autre  ; il  est  difiieile  d’en  faire  connaî- 
tre la  cause. 

Le  ferblanc  ferpe  fe  fabrique  p*r  les  mêmes  procédé»  , eu  se 
servant  d’un  alliage  de  % parties  de  plomb  contre  l d’étain- 

Ée»  ferbkucs  français  sont  distingués  par  les  marques  sui- 
vantes. ' „ 

A FwtatAKTU* , on  trouvées  le»  marques  desforblancs 
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pagèrent  progressivement  dans  les  autres  manufactures  de 

France. 

Fer  a l’abri  de  la  rogille.  MM.  Mertian  ont  également 
établi  à Montataire  une  fabrication  de  fer  à l’abri  de  la  rouille, 
que  l’on  obtient  par  un  étamage  composé  de  beaucoup  de  plomb 
et  de  peu  d’étain.  Cet  étamage  préserve  complètement  la  tôle 
de  la  rouille;  on  a vu  des  rognures  de  ce  fer  séjourner  un  hiver 
entier  sous  une  gouttière,  sans  qu’on  aperçût  aucune  trace  d’oxi- 
dation  à sa  surface.  Ce  fer,  auquel  conviendrait  beaucoup  mieux 
le  nom  de  tôle  plombée,  était  employé  presque  exclusivement  à 
construire  des  cristallisoirs  pour  la  fabrication  du  sucre  de  bet- 
terave dans  le  système  de  la  cristallisation  lente. 

Cette  substance  ne  peut  guère  servir  économiquement  qu’à 
cet  usage  : elle  est  d’un  prix  trop  élevé  pour  être  employée  à la 
construction  des  gouttières,  des  tuyaux  ; et  comme  couverture , 
le  zinc  et  la  fonte  lui  sont  préférables , sous  le  rapport  de  l’éco- 
nomie ; mais  il  est  toujours  utile  de  pouvoir  livrer  à la  con- 
sommation un  produit  qui  jouisse  de  semblables  propriétés , et 
dont  l’emploi  peut  se  propager. 

Le  fef' plombé  se  fabrique  par  des  procédés  analogues  à ceux 
que  nousavons  décrits  pour  le  ferblanc. 

H.  Gaultier  de  Claubrt. 

FERBLANTIER.  ( Technologie .)  On  nomme  ainsi  l’artisan 
qui  fabrique  avec  le  ferblanc  toutes  sortes  de  vases,  d’ustensiles 
de  ménage,  de  boîtes,  et  autres  objets  dont  la  nomenclature  se- 
rait longue  ; car  les  produits  de  cet  art  se  rencontrent  partout , 
légers , usuels , commodes , d’un  prix  peu  élevé.  De  nos  jours , 
cet  art  a de  beaucoup  étendu  son  domaine , et  l’on  fait  certai- 
nement en  ferblanc  beaucoup  d’objets  qui  jadis  se  faisaient  en 
argent , en  cuivre  , en  plomb , en  fer,  en  bois , en  terre  cuite. 
L’art  du  lampiste  s’est  tout  entier  confondu  dans  cette  même 
profession , et  néanmoins  nous  l’en  séparerons  encore , parce 
que , vu  SOn  importance , il  demande  à être  traité  séparément. 
(Y.  Lampiste.)  L’art  du  plombier  n’a  reprb  que  très  récemment 
la  fabrication  du  zinc , dont  le  ferblantier  s’était  aussi  emparé, 
et  encore  lui  en  est-il  resté  quelque  chose.  L’art  du  ferblantier 
serait  donc  d’une  démonstration  compliquée  hors  de  toute  pro- 
portion avec  notre  ouvrage,  si  nous  avions  la  prétention  de  l’eni 
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visager  dans  ses  détails  ; mais  telle  n’est  pas  notre  mission  : 
nous  ne  devons , au  contraire , que  présenter  des  aperçus  gé- 
néraux. ' 

Le  ferblanc  doit  d’abord  fixer  notre  attention  , puisqu’il  est 
la  matière  à ouvrer.  Long-temps  l’Allemagne  et  l’Angleterre 
ont  été  en  possession  de  la  fabrication  du  meilleur  ferblanc  ; 
mais  depuis  déjà  quelques  années  la  France  peut  suffire  à ses 
besoins.  La  grande  renommée  que  le  ferblanc  anglais  a long- 
temps conservée,  et  qu’il  commence  à perdre,  était  duc  à la 
douceur  des  fers  employés  à la  fabrication.  Il  parait  que  nos 
fabricaus  sont  parvenus  à avoir  des  fers  aussi  doux  ; et  mainte- 
nant on  emploie  presque  partout  en  France  le  ferblanc  fran- 
çais. Cette  industrie  est,  il  est  vrai , favorisée  par  un  droit  de 
douane  énorme;  et  l’on  assure  , d’une  autre  part,  que  les  An- 
glais ne  laissent  point  sortir  en  feuilles  leurs  fcrblancs  de  pre- 
mière qualité. 

En  France,  les  caisses  de  ferblanc  se  composent  en  grande  par- 
tie de  300  feuilles , dont  le  poids  varie  suivant  le  format  et  l’é- 
•paisseur.  Le  fer  mince  pèse  la  caisse  61  kil. , le  fer  moyen  73k,4o, 
le  fer  fort  85k,6  lorsque  le  format  est  de  O™, 325 , le  poids  de 
la  caisse  toujours  en  dehors. 

Les  formats  de  Om,352  et  de  0m,379  ne  sont  que  d’une  seule 
épaisseur  : la  caisse  des  premiers  pèse  105k,25 , celle  des  se- 
conds pèse  l32k,15. 

Le  format  de  0", 406 n’a  également  qu’une  épaisseur,  et  la 
caisse  pèse  I49k,30. 

Quant  au  format  de  O” ,487,  il  se  vend  à la  feuille  ou  en  bot- 
tes. La  marque  s’imprime  sur  le  fond  de  la  caisse  : c’est  une 
croix  simple,  double  ou  triple,  selon  la  qualité  du  ferblanc. 

Les  ferblancs  de  France  se  fabriquent  dans  les  départemens 
de  l’Oise, des  Vosges,  de  la  Haute-Saône,  et  de  la  Nièvre  par- 
ticulièrement. 

La  fabrique  de  MM.  Mertian  frères,  à Mon  ta  taire  (Oise),  a 
la  première  préparé  le  ferblanc  par  le  procédé  anglais  ; elle  con- 
tinue à verser  dans  le  commerce  des  produits  d’une  excellente 
qualité. 

La  fabrique  de  MM.  Buyer  oncle  et  neveu , à la  Chaudeau 
(Haute-Saône) , est  également  très  considérable , et  fournit  de 
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gtândes  quantités  dé  ferblancs  préparée  suivant  la  méthode  an- 
glaise. On  estime  le  produit  ànntiel  de  cette  usine,  dont  celle  de 
de  Magnoncourt,  près  Saint-Loup,  est  dépendante,  à 9,000 
dusses. 

L'établissement  d’Imph  y (Nièvre),  de  MM.  Debladis,  Auriau- 
combe,  Guérin  jeune,  et  Bronzac,  fournit  annuellement  au 
commerce  10,000  caisses  de  ferblanc  préparé,  soit  à l’étain  pur, 
soit  avéc  0,6  d’étain  sur  0,4  de  plomb.  Les  ferblancs  d’Iinphy 
présentent  un  étamage  uni , d’un  blanc  pur,  qui  s’étend  bien 
sous  le  marteau , et  qui  se  prête  à recevoir  des  formes  variées , 
sans  se  briser  ni  sc  gercer.  < 

M.  le  baron  Fallatien  , à Bains  (Vosges),  fournit  annuelle- 
ment 1 1 ,000  caisses  , et  pins  , d’un  ferblanc  qui  possède  à peu 
près  les  mêmes  qualités  que  celui  d’Iuipliy. 

Parmi  nos  autres  fabriques , celle  de  MM.  Bourcard  Van- 
Kobais  et  compagnie,  à Pont-sur-l’Ognon  (Haute-Saône),  mé- 
rîle  aussi  d’attirer  les  regards  des  consommateurs. 

Nous  pourrions  encore  étendre  cette  nomenclature , en  ci- 
tânt  les  noms  des  fabricans  qui  figuraient  cette  année  à l’expo- 
sition des  prôduits  de  l’industrie  nationale  ; mais  il  faut  bien 
savoir  se  restreindre,  même  dans  l’exposé  des  choses  utiles. 

En  Allemagne,  on  désigne  le  ferblanc  par  les  trois  marques 
suivantes  : t*  X X,  2°  X F,  3°  S A,  inscrites  sur  les  caisses. 

Dans  ces  marques,  XX  indiquent  que  les  caisses  contiennent 
2#S  feûïfléS  épaisses'  ; X seul  signifie  que  la  caisse  renferme  des 
feuilles  épaisses,  sans  désignation  de  nombre  ; F ou  S indiquent 
qtié  IA  caisse  contient  des  feuilles  minces;  F S indiquent  que 
cïtté  caisse  contient  300  feuilles  minces.  ïl  faut  deux  caisses 
pour  faire  tin  tonneau.  La^mesuré  ordinaire  des  feuilles  est  de 
l2  poncés  1/2  du  Rhin  sur  9 pouces  1/4  , ce  qui  correspond  à 
0",.1î5  sur  O™  ,24 1 . 

La  lettre  A est  la  marque  des  caisses  renfermant  les  feuilles 
d'uYie  qualité  tout  à-fait  inférieure,  le  rebut. 

Le  ferblanc  de  Silésie  est  de  trois  grandeurs  : 1°  les  plus  pe- 
tites feuilles  sont  cotées  F;  elles  ont  1 2 pouces  1/4  du  Rliiu  sur 
9 pouces  1/4,  ce  qui  correspond  à peu  près  aux  mesures  ci-des- 
sûs  indiquées  ; 2°  les  moyennes  ont  13  pouces  1/8  sur  9 pouces 
3/4  ; 3”  les  plus  grandes,  nommées  ferblanc  des  pontons , ont 
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ISpontàdu  Rhin  sur  11  pouces  1/2.  Les  caisses  sont  mar- 
quées D. 

Le  pouce  du  Rhin  égale  2 centimètres  615,446  ( à peu  près 
11  lignes  6/10  ancienne  mesure). 

Quant  aux  ferbiancs  anglais , il  sont  classés  eu  nn  bien  plus 
grand  nombre  de  divisions,  basées  sur  les  poids,  et  calculées 
avec  soin  ; nous  nous  bornerons  à faire  connaître  les  trois  prin- 
cipales. . 

1°  Caisses  fie  100  feuilles , 16  pouces  3/4  sur  12  1/2. 

Bandred.  QUarters.  Pcraddj. 
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lieu  pour  la  plupart  ; nous  aurions  pu  donner  un  tableau  de 

conversion  des  mesures  anglaises  en  mesures  métriques  ; mais , 
comme  nous  l’avons  faitobserver , on  se  sert  maintenant  beaucoup 
plus  de  ferblanc  français  que  de  fcrblanc  anglais  , et  ces  notions 
sont  moins  intéressantes  qu'elles  ne  l’étaient  il  y a quelques 
années 

Le  ferblanc  dans  l’étainage  duquel  on  n’a  pas  employé  l’é- 
tain pur,  ne  doit  point  être  employé  pour  la  fabrication  des 
lampes,  des  burettes  et  autres  vases  servant  à contenir  les  hui- 
les. Il  est  rare , en  général , que  le  ferblantier  puisse  employer 
le  ferblanc  tel  qu’il  sort  de  la  caisse  ; il  y a presque  toujours 
quelque  chose  à y faire  : tantôt  il  se  trouve  recouvert  d'une 
teinte  jaune,  qu’il  est  quelquefois  difficile  de  faire  disparaître 
entièrement;  d’autres  fois  c’est  la  lisière  qu’il  fait  disparaître  en 
faisant  couler  le  trop  d’étain  qui  l’occasione  ; les  feuilles  ternes 
ou  irisées  doivent  être  replanées  sur  le  tas  brillant  avec  des 
marteaux  polis,  etc.,  etc.  En  général,  les  caisses  ne  doivent  pas 
être  abandonnées  dans  des  lieux  bas  et  humides , mais  être,  au 
contraire,  placées  dans  des  lieux  secs,  afin  qu’il  ne  se  manifeste 
pas  sur  les  feuilles  un  commencement  d’oxidation  , qui  leur  ôte 
leur  brillant. 

Les  outils  du  ferblantier  sont  nombreux  et  fort  chers  pour  la 
plupart,  surtout  ceux  qui  servent  à dresser,  à polir,  à contour- 
ner , à emboutir  le  ferblanc  ; viennent  ensuite  ceux  qui  lui 
servent  à tracer,  à couper,  à percer,  à canneler,  à replier,  à 
souder. 

Le  las  est  un  des  principaux  outils  de  cette  profession , et  il 
en  est  peu  qui  soient  aussi  bien  faits , si  on  excepte  ceux  des 
orfèvreset  des  planeurs.  Ces  tas  doivent  être  parfaitement  dressés, 
u u peu  bombés  au  milieu , et  polis  comme  une  glace.  Le  fer- 
blantier en  a plusieurs,  les  uns  destinés  simplement  à dresser, 
les  autres  destinés  à polir.  Ils  sont  portés  sur  des  billots , dans 
lesquels  ils  Sont  implantés.  La  trempe  de  ces  outils  doit  être 
dure  ; assez  souvent  on  adoucit  un  ou  deux  des  angles , tandis 
que  les  autres  sont  maintenus  très  vifs. 

Les  marteaux  ou  masses  avec  lesquels  on  frappe  le  ferblanc 
posé  sur  ces  tas  ont  deux  têtes  planes;  comme  les  tas,  ils  sont 
tin  peu  bombés , très  polis , et  d’une  trempe  dure  ; les  angles 
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doivent  être  adoucis  ; ces  marteaux  peuvent  avoir  2 décimètres 
de  longueur,  le  manche  en  ayant  environ  3. 

Indépendamment  de  ces  marteaux , dont  la  forme  est  réglée, 
le  ferblantier  doit  être  assorti  d’un  grand  nombre  d'autres , de 
formes  variées  et  appropriées  à toutes  les  formes  diverses  qu’il 
trot  donner.  Ici  s’ouvre  une  série  plus  ou  moins  étendue , se- 
lon que  l’ouvrier  a les  moyens  de  compléter  plus  ou  moins 
son  outillage.  Tous  ont  la  tcte  ou  la  panne  contournée  diffé- 
remment, et  il  nous  serait  impossible  de  préciser  toutes  ces 
formes. 

Le  maillet  en  bois , ayant  la  forme  d’un  baril , est  également 
d’un  grand  usage  lorsqu’il  s’agit  de  contourner  le  ferblanc  sur  les 
bigornes. 

Quant  à ces  derniers  outils , leur  forme  varie  aussi  à l’infini  : 
les  unes  sont  rondes-pointues , les  autres  carrées-pointucs  ; 
quelquefois  elles  portent  des  cannelures  transversales  dans  les- 
quelles on  forme  les  cannelures  ; d’autres  fois  elle  sont  entail- 
lées en  crémaillère;  d’autres  affectent  la  forme  de  roues  den- 
tées. C’est  sur  ces  différentes  bigornes  qu’on  fait  prendre  au  fer 
tous  les  contours  qu’on  doit  lui  donner.  Il  y a des  bigornes 
demi-rondes,  et  d’autres  dont  les  cornes  se  terminent  par  une 
portion  de  sphère.  Sur  les  premières , on  dresse  les  boîtes,  les 
gorges  de  boîtes,  et  toutes  les  zones  plates  ; sur  les  secondes , on 
emboutit  les  calottes , les  parties  creuses  et  bombées  des  bouil- 
lottes et  autres  vases  de  cette  nature. 

Les  outils  servant  à tracer  ditfèrent  peu  de  ceux  employés 
dans  les  autres  professions  : c’est  le  compas  à pointes  en  acier, 
un  mètre,  des  équerres,  et  surtout  des  patrons,  qui  ne  sont  au- 
tre chose  que  le  développement  des  solides  que  'l’ouvrier  veut 
figurer  : ces  patrons  sont  très  importans  pour  le  ferblantier  ; 
c’est  à se  les  procurer  qu’il  donne  tous  ses  soins  ; ils  sont  sa  ri- 
chesse. A l’aide  du  patron , il  trace  promptement  les  surfaces 
qu’il  vent  découper , et  il  les  trace  avec  sûreté  et  économie.  Le 
grand  art  du  ferblantier,  c’est  d’économiser  la  matière . C’est,  eu 
appliquant  son  patron  de  tel  sens  sur  une  feuille  ou  deux  feuil- 
les juxta-posées,  d’en  extraire  le  plus  possible  de  morceaux  sem- 
blables à ce  patron , et  aussi  des  morceaux  sortant  susceptibles 
d’être  employés  dans  d’autres  destinations  ; c’est  dans  cette  opé- 
V.  . 9 
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ration  que  l’artiste  habile  se  décèle  : en  traçant  des  morceaux 

destines  à devenir  des  entonnoirs  ou  autres  formes,  il  pense  à 
d’autres  objets  ; il  trouvera  des  ronds , des  parallélogrammes  , 
dans  les  déchets  ; et  ces  ronds  et  ces  parallélogrammes  auront 
dans  son  idée  leur  destination  précise.  Ainsi,  souvent,  il  pour- 
rait tirer  doux  patrons  dans  sa  feuille , mais  le  reste  serait  ar- 
chet ; il  aimera  mieux  ne  tirer  qu’un  patron,  parce  que  le  reste 
pourra  servir  ^d’autres  usages.  C’est  dans  une  appréciation  juste 
du  tracé , et  dans  un  emploi  sage  de  la  matière  que  se  rencon- 
trent les  gains  les  plus  assurés.  Aussi,  tel  ferblantier  pourra  éta- 
blir à tel  prix,  en  faisant  un  gain  honnête,  et  un  autre  y trou- 
verait sa  ruine. 

Les  patrons  doivent  être  étiquetés  , rangés  et  conservés  avec 

sein. 

Les  outils  servant  à couper,  à diviser,  sont  les  Cisailles  de 
toute  sorte  ( v.  ce  mot),  et  aussi  quelquefois  des  ciseaux  à froid, 
dits  oiselets. 

Les  outils  à percer  sont  tout  simplement  des  poinçons , des 
roseliers  de  forme  variée.  Il  y a deux  sortes  de  poinçons  : les 
uns  ne  sont  autre  chose  qu’un  petit  barreau  d’acier,  terminé  en 
peinte  arrondie;  on  pose  le  fcrblanc  sur  un  point  d’appui,  tel 
qu’une  masse  de  plomb  ou  un  bois  dur  et  debout , et  on  frappe 
sur  le  poinçon  avec  un  marteau  ; ce  poinçon  perce  le  ferblanc 
en  laissant  une  bavure  en  dessous  ; c’est  celui  qu’on  emploie 
pour  faire  les  râpes  et  pour  les  rivures  ; ces  bavures  ont  leur 
avantage  dans  ce  cas;  mais  lorsqu’il  s’agit  de  percer  des  trous 
nets , le  poinçon  est  plat  par  le  bout  ; c’est  le  périmètre  du  cer- 
cle qui , étant  vif,  coupe  la  matière  en  la  chassant  ; dans  ce 
cas , Il  sort  un  petit  disque  de  la  grandeur  du  trou.  Pour  faire 
les  cribles,  on  a un  appareil  construit  avec  des  poinçons  de  ce 
genre,  et  opérant  comme  le  Dbcoupoir  et  I’Emporte-pièce.  Les 
roseliers  servent  aussi  à percer  : ce  sont  des  poinçons  au  bout 
desquels  on  réserve  une  partie  tranchante  qui  coupe  le  fer,  et 
forme  Un  trou  ayant  une  configuration  déterminée  par  la  forme 
de  l’outil  ; c’est  à proprement  parler  un  emporte-pièce.  Les  fer- 
blantiers en  font  peu  usage. 

Quant  à la  masse  de  plomb  sur  laquelle  on  découpe , lors- 
•qu’clle  est  déformée  par  un  long  usage,  il  faut  la  refondre,  ou 
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si  on  la  répare  arec  le  marteau , en  effaçant  les  traces  du  poin- 
çon , il  faut  avoir  bien  soin  d’en  retirer  les  disques  de  ferNanr 
qui  peuvent  s’y  trouver  engagés , car  ils  pourraient  déformer  les 
pièces  qu’on  voudrait  ensuite  percer. 

Les  instrumens  servant  à souder  affectent  des  formes  di- 
verses, selon  les  soudures  qu’ils  doivent  faire.  En  général , on 
nomme  fer  à souder  une  masse  de  fer  terminée  par  un  long 
manche  de  même  matière,  qui  est  garni  d’une  poignée  en  bois. 

Ou  fait  chauffer  cette  masse  de  fer  plus  ou  moins,  selon  l'éten- 
due de  la  soudure  qu’on  a à faire , et  aussi  selon  la  durée  pré- 
sumée du  temps  que  durera  cette  opération , puis  on  passe  le 
fer  chaud  sur  la  jonction  des  pièces,  où  l’on  a préalablement 
répandu  de  la  soudure  en  grains  ou  en  parcelles  minces.  La 
chaleur  qui  s’échappe  du  fer  fait  fondre  cette  soudure , et  la 
jointure  des  pièces  s’opère.  On  conçoit,  d’après  cette  définition, 
que  lu  forme  de  ces  fers  doit  être  très  variée  ; il  en  faut  qui  puis- 
sent pénétrer  dans  les  intérieurs;  d’autres  sont  faits  pour  les 
angles,  d’autres  pour  les  parties  rondes,  etc.  Ces  fers  à sonder, 
qui  servent  spécialement  au  ferblantier  qui  pose  les  gouttières  , 
cheneaux,  conduits,  et  autres  ouvrages  concernant  le  bâtiment, 
ncsont  pas  les  seuls  dont  on  doive  être  assorti;  il  y a d’autres  fera 
qui  n ont  pas  un  manche  adhèrent  ; ces  derniers  sont  des  cônes 
tronqués,  des  coins,  dcsparallélipipèdcs  massifs  en  cuivre  ; on  a k 
un  manche  en  fer,  terminé  par  le  haut  par  une  poignée  en  bois, 
ainsi  que  nous  venons  de  le  dire,  et  formant  par  le  bas  un  an- 
neau ou  une  douille  dans  laquelle  on  prend  le  fer  à souder 
lorsqu'il  est  chaud  ; ce  manche,  commun  à plusieurs  fers,  pré- 
sente cet  avantage,  qu’il  n’a  pas  besoin  d’être  mis  au  feu,  et  que 
le»  masses  de  métal  étant  isolées,  se  font  chauffer  bien  plus  fa- 
cilement. 

Les  autres  instrumens  servant  à souder  sont  le  rochoir,  cs- 
pècede  burette  en  fer  blanc , contenant  la  poix-rcsine  en  poudre; 
cette  burette  est  couverte  et  a un  gouleau  alongé  ; la  Viriïièrt  h 
souder,  qui  est  en  fer,  et  est  pourvue  d’un  bec  pour  verser  la 
soudure  en  fusion;  et  enfin  Y Ojrftuyeür,  qui  t/’est  autre  chose 
quune  planche  de  bois  ferme , d’une  forme  appropriée.  C'est  * 
contre  ce  bois  qu’on  accote  les 'pièces  qnon  veut  unir  parle 
moyen  de  la  soudure.  i>  { a ",iu  1 - u.Tjj  t ni  «y» 
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Les  outils  a cannelcr  et  à replier.  Ce  sont  des  tas  entaillés  et 
dentés , sur  lesquels  on  forme,  à l’aide  de  repoussoirs , les  can- 
nelures. Le  tas  à replier,  nommé  pied-de-chèvre , est  long  et 
élevé  ; il  n’offre  d’ailleurs  rien  de  particulier.  Il  en  est  de  même 
du  tas  à soyer,  sur  lequel  on  fait  les  ourlets , ou  rebords  des  va- 
ses et  autres  ustensiles,  qui  sont  toujours,  ou  presque  toujours, 
renforcés  par  un  repli  rempli  de  soudure , ou  par  un  fil  de  fer 
renfermé  dans  ce  repli. 

Tels  sont  les  instrumcns  principaux  que  le  ferblantier  met  en 
usage.  Quant  aux  procédés  et  machines-outils  que  les  publica- 
tions industrielles  ont  fait  connaître  depuis  quelques  années, 
nous  ne  saurions  les  comprendre  ici  sans  donner  beaucoup  trop 
«l’extension  à cet  article  ; on  peut  d’ailleurs  en  prendre  connais- 
sance dans  les  écrits  dont  nous  venons  de  parler,  et  notam- 
ment dans  le  Bulletin  de  la  société  d" encouragement  pour  f in- 
dustrie nationale.  Les  cisailles  à couteau  circulaire , en  forme 
de  viroles  ; la  machine  à percer  régulièrement  un  grand  nom- 
bre de  trous  h la  fois , de  M.  Larivière , mécanicien  à Genève  ; 
le  fourneau  U chauffer  les  fers  à souder,  de  M.  Hobbins,  mé- 
ritent de  fixer  l’attention,  et  nous  y renvoyons  le  lecteur. 

fabrication. 

Les  produits  de  l’art  du  ferblantier  étant  très  variés,  nous  ne 
pouvons  entrer  dans  l’exposé  des  moyens  employés  pour  la  fa- 
brication de  telle  ou  telle  pièce  : il  y a pour  chaque  objet  des 
moyens  particuliers  qu’il  nous  est  impossible  défaire  connaître, 
parce  que  leur  multiplicité  s’y  oppose  ; c’est  au  temps  et  à la 
pratique  à les  enseigner.  Mais  en  dehors  de  ces  moyens  spé- 
ciaux, il  en  est  d’autres  qui  sont  généraux  et  applicables  A 
toute  fabricatibn  ; ce  sont  ces  ilerniers  qu’il  est  possible  d’indi- 
quer. Ainsi  la  manière  de  polir  le  ferblanc,  la  manière  de  tra- 
cer et  de  couper,  celle  de  replier  et  de  border,  celle  de  mon- 
ter l’ouvrage,  soit  au  moyen  du  repli  simple,  soit  au  moyen  de 
l’agrafe;  la  manière  de  souder  et  d’emboutir,  etc. , toutes  ces 
opérations  peuvent  et  doivent  être  décrites. 

Supposons  qu’il  s’agisse  de  faire  une  casserole  ordinaire.  Si 
ce  vase  est  destiné  à aller  sur  le  feu  ou  bien  à un  usage  fré- 
quent, il  faudra  monter  l’ou  vrage à agrafe,  c’est-à-dire  replier 
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sur  eux-mêmes  les  rebords  des  feuilles  de  ferblanc  qu’on  veut 
assembler,  et  faire  entrer  un  des  replis  dans  l’autre.  Si  autant 
de  solidité  n’est  pas  nécessaire,  on  pourra  se  contenter  de  mon- 
ter à soudure  simple , c’est-à-dire  en  soudant  le  bord  d’une 
feuille  sur  l’autre  bord  , l’un  dessus,  l’autre  dessous. 

Supposons  d’abord  qu’il  s’agisse  de  monter  à soudure  simple  s 
on  commencera  par  tracer  et  découper  le  rond  qui  doit  être  le 
fond  ; tout  autour  du  rond  on  fera  un  repli  simple , de  manière 
à ce  qu’il  représente  une  cuvette  ronde  et  dont  les  bords  se- 
raient peu  élevés  ( 4 à 5 millimètres).  Pour  faire  le  contour,  ou 
prend  une  bande  de  ferblanc  d’une  longueur  facile  à calculer, 
puisqu’elle  doit  être  de  trois  fois  le  diamètre  du  fond  , plus  8 à 
10  millimètres  de  croisement.  Si  le  vase  doit  être  plus  grand  à 
l’orifice  qu’au  fond,  ou  si, au  contraire,  ce  qui  se  voit  plus  rare- 
ment, il  doit  être  rétréci  par  le  haut,  comme  cela  a lieu  pour 
les  cafetières  et  autres  ustensiles  de  ce  genre , on  doit  donner 
plus  de  croisement,  et  même,  si  la  décroissance  était  considéra- 
ble , tailler  en  biais  les  bouts  de  la  bande  , afin  que  le  croise- 
ment soit  égal  tout  le  long  du  joint.  De  plus,  on  ourle  le  long 
côté  de  la  bande,  qui  doit  être  en  dessus.  Cet  ourlet  se  fait  de 
deux  manières  : d’abord  avec  un  simple  repli  tont-à-fait  ra- 
battu , ou  bien  à l’aide  d’un  fil  de  fer  non  recuit , qu’on  place 
dans  le  repli  avant  qu’il  soit  tout-à-fait  fermé.  On  enferme  ce 
fil  de  fer,  soit  à l'aide  de  pinces  plates , lorsqu’il  est  peu  consi- 
dérable , soit  avec  1»  marteau  ou  le  mattoir,  lorsqu’il  serait  trop 
fort  pour  être  contourné  avec  les  pinces.  Ces  dispositions  pri- 
ses, on  contourne  le  bandeau,  et  on  en  fait  une  cercle  qui  sera 
le  pourtour.  En  arrondissant  ce  pourtour,  on  doit  veiller  à ce 
qu’il  soit  autant  juste  que  possible  avec  le  repli  fait  autour  du 
fond , par  lequel  il  doit  être  maintenu  ; les  pièces  ainsi  montées, 
il  s’agit  de  les  souder  ensemble. 

Cette  opération,  très  simple,  demande  cependant  encore  de  la 
pratique  pour  être  faite  sûrement.  On  rapproche  bien  les  pièces 
à souder,  et  l’on  répand  sur  le  joint  de  la  résine  pulvérisée. 
Cette  résine  est  contenue  dans  le  rochoir,  et  tombe  par  un  gou- 
lot très  menu,  ce  qui  permet  de  la  répandre  uniformément 
sur  toute  la  longueur  du  joint.  Pendant  que  cette  opération  pré- 
liminaire se  fait , le  fer  à souder  chauffe  dans  le  fourneau.  JLoriT 
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qu'il  est  chaud,  on  le  frotte  rapidement  sur  un  morceau  de 
feutre,  afin  d’en  6 ter  la  cendre  ou  lés  autres  malpropretés  qui 
pourraient  s’y  être  attachée*}  et  alors,  avec  ee  meme  fer,  on 
prend,  dans  la  liugoticrc,  un  peu  de  soudure,  qu'on  porte  de 
suite  sur  le  joiut , et  dans  lequel  on  la  fait  pénétrer.  On  com- 
prime le  joint  avec  l’appuyoir,  afin  de  faire  prendre  la  sou- 
dure} et  lorsqu'elle  est  prise  dans  un  endroit,  on  en  remet  d’au- 
tres à la  suite,  que  l'on  fait  également  prendre  à l’aide  du  fer 
chaud  et  de  l’appuyoir. 

La  soudure  est  composée  d’une  partie  de  plomb  et  de  deux  par- 
ties d’étain  , fondues  ensemble,  et  moulées  en  plaques.  On  doit 
en  mettre  non  seulement  dans  les  endroits  qu’il  s’agit  de  réu- 
nir, mais  encore  dans  tous  ceux  où  le  fcrblanc  est  coupé  ; car, 
saus  cette  précaution  , il  se  rouillerait  infailliblement  dans  ccs 
endroits. 

Si  l’ou  a été  dans  l’intention  de  mettre  un  manche  à celte 
casserole , on  aura  dû  percer  A l’avance  deux  trous  à un  centi- 
mètre environ  au-dessous  de  l’ourlet,  et  à la  même  distance  en- 
viron des  bouts  de  la  iiande  qui  doit  former  le  pourtour.  L’u- 
sage est  de  percer  ces  trous  d’avance,  avant  de  contourner  le 
cercle.  Cependant  on  peut  les  percer  lorsque  la  pièce  est  soudée, 
et  alors  ou  est  plus  sur  d’arriver  juste  avec  les  trous  percé*  sur 
l’attache  delà  queue, parce  qu’on  trace  les  trous  en  appliquant 
l’attache  sur  l’endroit  qu’elle  occupera  lorsqu’elle  sera  rivée. 
Dans  tous  les  cas,  la  queue  doit  être  plncé«*à  cheval  sur  la  sou- 
dure qui  réimil  les  deux  bouts  du  contour. 

Si  le  vase  devait  être  agrafé,  l’opération  serait  plus  compli- 
quée. En  traçant  le  rond  du  fond,  on  fera  en  dehors  du  cercle, 
qui,  en  définitive,  sera  la  graudeur  de  ce  rond,  1°  un  autre 
cercle  plus  grand,  espacé  du  premier  de  4 millimètres;  2°  un 
troisième  cercle , plus  grand  encore , espacé  du  second  de  3 mil- 
\ liiuètres  environ.  Ce  troisième  cercle  servira  à déterminer  le  pas- 

a sage  de  la  cisaillequi  coupera  le  disque. Ou  repliera,  à l'aide  du 
marteau,  sur  le  ta»,  le  cercle  extérieur,  en  suivant  bien  le 
tracé  ; ce  cercle,  qui  était  le  second,  étant  distant  de  3 millimè- 
tres environ  du  bord  du  rond,  formera  un  repli  d’environ 
3 millimètres  de  hauteur  ; on  rabattra  un  peu  ce  pli,  et  de  suite 
O»  formera  le  second  repli , en  suivant  le  premier  cercle  tracé. 
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Cette  opération  laite  au  fond , on  formera  un  repli  à la  partie 
inférieure  du  pourtour,  et  on  fera  entrer  ce  repli  dans  le  repli 
double  du  fond.  Cette  operation , qui  se  comprend  dès  l'abord 
lorsqu'on  la  voit  faire,  est  un  peu  difficile  à bien  exprimer  eu 
paroles. 

Quand  l’agrafe  est  engagée , on  la  finit  avec  le  marteau  , en 
formant  entièrement  les  plis  seulement  commencés,  afin  dè  fa* 
ciliter  l'introduction  des  uns  dans  les  autres;  ensuite  on  fait 
couler  la  soudurè  dedans  et  dessus  ce  joint , qui  devient  alors 
très  solide.  On  fait  des  agrafes  dont  le  bourrelet  est  en  dedans; 
elles  sont  d’une  confection  difficile , peu  de  ferblantiers  y réus- 
sissent parfaitement  bien.  On  a rarement  l’occasion  d’en  faire  : 
c'est  la  contre-partie  de  l’opération  dont  nous  venons  de  par- 
ler, sauf  un  pli  de  plus  ; nous  ne  croyons  pas  utile  de  la  décrira. 
Les  pièces  ainsi  assemblées  sont  plus  propres , mais  n’acquiè- 
rent point  plus  de  solidité 

PROCÉDÉS  GÉNÉRAUX.  — POUR  LE  FERBLANC. 

Le  ferblanc  le  moins  avantageux  sera  mis  à part  pour  être 
employé  brut  On  ne  doit  polir  celui  de  choix  destiné  à recevoir 
cette  préparation  qu’après  qu'il  a été  découpé  , afin  de  ne  se 
point  donner  la  peine  de  polir  des  parties  qui , après  la  décou- 
pure, sortiraient  dans  les  rognures.  Cependant  lorsque  les  piè- 
ces sont  très  petites , on  fait  bien  de  découper  avant  de  polir, 
parce  qu’il  deviendrait  difficile  de  le  faire  sur  des  petits  mor- 
ceaux qu’on  ne  saurait  comment  tenir’  sur  le  tas. 

On  polit  en  posant  l’objet  sur  le  tas  à dresser,  en  l’y  mainte- 
nant et  le  retournant  de  la  main  gauche , taudis  qu'avec  la 
droite,  armée  d'un  maillet  ou  d’un  marteau  à polir,  on  frappe 
à petits  coups,  en  évitant  de  faire  des  inégalités  sur  la  feuille 
ou  la  pièce  à polir. 

Canncler.  — Cette  opération  a lieu  en  portant  sur  le  tas  à 
cannelcr  les  pièces  qui  doivent  recevoir  cette  préparation,  qui , 
à cet  effet,  portent  le  dessin  qu’on  veut  produire.  C’est  à l’âide 
du  marteau  à deux  têtes  qu’on  fait  les  cannelures  ; en  frappant, 
on  fait  prendre  au  fer  la  forme  des  cannelures  du  tas  ; on 
pousse  toujours  la  pièce  devant  sot,  et  de  nouvelles  cannelures 
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se  produisent  bien  également  espacées,  puisqu'elles  se  moulent 
sur  les  cannelures  du  tas. 

Plier  et  border.  — Nous  avons  en  partie  décrit  cette  opéra- 
tion en  parlant  de  la  manière  de  construire  une  casserole;  nous 
devons  ajouter  seulement  que  lorsqu’on  en  est  à réunir  l’ourlet 
d’un  contour,  il  faut  que  le  fil  de  fer  dépasse  d’un  bout,  et  que 
de  l’autre  l’ourlet  soit  vide  dans  un  espace  égal  à la  longueur 
du  fil  qui  dépasse.  En  montant,  on  fait  entrer  ce  fil  dans  l’es- 
pèce de  douille  formée  par  l’ourlet  vide,  et  l’on  soude  ; par  ce 
moyen,  on  obtient  une  solidité  qu’on  n’aurait  pas  si  le  joint 
du  fil  de  fer  se  trouvait  à l’endroit  du  joint  du  contour. 

Emboutir.  — Lorsqu’on  veut  donner  aux  pièces  une  forme 
hémisphérique,  ovo'ide  ou  toute  autre,  concave  ou  convexe,  on 
les  place  sur  une  bigorne  ad  hoc , et  l’on  frappe  dessus  avec  un 
maillet  ou  le  marteau  à emboutir.  On  distingue  plusieurs  mar- 
teaux de  ce  genre  : marteau  h emboutir  en  boudin , marteau  à 
emboutir  en  tète  de  diamant,  etc. 

Travailler  le  zinc.  — Ce  métal  est  maintenant  très  employé 
par  le  ferblantier  pour  toutes  sortes  d’ouvrages.  Son  prix  est 
à peu  près  le  même  que  celui  du  ferblanc,  et  dans  certaines  cir- 
constances il  a sur  lui  plusieurs  avantages.  Il  s’oxide  moins , il 
fournit  des  feuilles  incomparablement  plus  grandes  , ce  qui , 
pour  le»  cheneaux  et  tuyaux  de  conduite,  est  un  grand  avantage, 
puisqu’alors  les  soudures  deviennent  plus  rares.  11  offre  encore 
cet  avantage,  que  vieux  et  en  débris  il  a encore  de  la  valeur, 
lorsque  , dans  les  mêmes  circonstances , le  ferblanc  a perdu 
-toute  la  sienne.  En  rendant  le  zinc  en  débris  en  échange  du 
ffcinc  neuf,  on  n’a  que  50  cent,  de  perte  par  kilogramme.  Le 
ferblantier  doit  savoir  cependant  qu’il  ne  devra  jamais  em- 
ployer le  zinc  pour  aucuns  vases  de  cuisine  et  aucunes  mesures 
de  capacité,  attendu  que  ce  métal  offre  quelques  dangers;  il  est 
d’ailleurs  proscrit  dans  cet  emploi  par  une  décision  ministé- 
rielle de  1813,  qui  n’a  pas  été  rapportée; 

Le  zinc  s'étire  assez  bien  à froid  sous  le  marteau,  mais  cette 
•faculté  a ses  limites.  Lorsque  sa  malléabilité  est  perdue , on  la 
lui  rend  en  le  faisant  chauffer  à un  degré  un  peu  supérieur  à 
celui  de  l’eau  bouillante.  Un  reconnaît  dans  La  pratique  qu’op 
a atteint  ce  degré  de  chaleur,  quand  une  allumette  preod  feq 


FERBLANTIER.  137 

par  son  contact  arec  le  métal.  Dans  cet  état,  il  s’emboutit  et  s’é- 
treint aisément  sous  le  marteau,  meme  alors  qu’on  l’a  laissé  re- 
froidir après  lui  avoir  donné  ce  recuit. 

Dans  l’opération  de  la  pose  du  zinc , on  a souvent  à replier 
la  feuille  de  métal , et  alors  on  n’a  pas  la  faculté  de  chauffer  la 
feuille.  Dans  ce  cas,  il  sullit d’avoir  un  fer  à souder  dans  un  ré- 
chaud. On  trace  avec  un  poinçon  une  ligne  sur  l’endroit  où  on 
veut  faire  le  pli , et  l’on  promène  le  fer  chaud  sur  cette  ligne. 
Cette  précaution  sullit  pour  que  le  métal  devienne  malléable  à 
l’endroit  du  pli,  et  ne  se  casse  pas,  ce  qui  pourrait  arriver  si 
on  le  ployait  tout  d’abord.  Quand  le  pli  est  long , on  chauffe 
deux  ou  trois  décimètres , on  plie  ; on  chauffe  plus  loin  , on 
plie,  et  ainsi  de  suite.  Lorsqu’on  fait  des  tuyaux  en  zinc  ayant 
moins  de  5 ou  6 centimètres  de  gros , on  passe  dedans  une  barre 
de  fer  échauffé  ; quand  ils  sont  plus  gros, on  les  travaille  à froid, 
mais  après  avoir  fait  recuire  le  métal.  Le  zinc  se  soude  à l’étain 
pur,  à l’aide  d’un  fer  à souder  en  fer,  et  non  en  cuivre,  comme 
celui  dont  les  ferblantiers  se  servent  communément. 

Souder  le  zinc.  — 11  faut  commencer  par  nettoyer,  en  les 
grattant  avec  un  racloir,  les  deux  surfaces  qu’on  veut  rappro- 
cher, de  manière  à ce  que  le  métal  se  moutre  pur,  brillant  et 
dégage  de  toute  ordure.  On  étame,  ces  deux  parties  avivées,  avec 
de  l’étain  pur,  on  rapproche  les  parties  l’une  de  l’autre,  et  avec 
un  pinceau  on  étend  sur  le  joint  une  goutte  d’un  soudant  com- 
posé d’une  dissolution  de  sel  ammoniac  dans  l'eau  et  de  poix 
résine  dans  l'huile  ; les  deux  liquides  mêlés  ensuite , on  fait  pas- 
ser une  ou  deux  fois  le  fer  à souder  suffisamment  chaud  sur  le 
joint  ; le  soudant  coule,  les  deux  parties  étamées  s’unissent  soli- 
dement. La  force  de  cette  soudure  est  telle,  que , tiré  avec  une 
force  convenable,  le  métal  se  rompra  plutôt  que  de  se  des- 
souder. 

CONNAISSANCES  ACCESSOIRES  UTILES  AO  FERBLANTIER. 

Etamage.  — Les  pièces  planes  doivent  être  étamées  à l’étain 
fin  ; mais  cet  étamage  n’est  pas  toujours  praticable,  surtout  pour 
les  pièces  dans  lesquelles  il  se  rencontre  beaucoup  d’angles  ren- 
trans  ; dans  ce  cas,  on  rend  l’étain  plus  coulant,  plus  pénétrant, 
en  y mêlant  une  certaine  quantité  de  plomb;  on  peut  pnettp$ 
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un  quart  ou  même  un  tiers  de  plomb  ; quelques  étameurs  en 
mettent  davantage , mais  les  proportions  indiquées  sont  les  plus 
sûres , si  elles  ne  sont  le  plus  usitées.  Il  y a deux  manières  d'é- 
tainer  s dans  toutes  les  deux,  il  faut  aviver  le  métal  à étamer, 
soit  en  le  raclant , soit  en  le  faisant  décaper  dans  l’acide.  Dans 
la  première  manière,  on  fait  chauffer  la  pièce , on  y jette  de  la 
poix  résine  et  ensuite  de  l’étain  fondu , que  l’on  étend  arec  une 
poignée  d’étoupes.  Dans  la  seconde,  on  fait  également  chauffer 
la  pièce,  on  y met  fondre  du  suif,  de  la  résine,  puis,  à l’aide 
du  fer  à souder,  on  fait  fondre  l’étain,  qui  s’attache  sur-le-champ 
après  la  pièce  à étamer;  ou  repasse  le  fer  cliaud  sur  l’étamage  , 
aiin  qu’il  soit  bien  uni. 

Peinture. — Les  couleurs  dont  on  revêt  le  ferblanc  et  le  cuivra 
te  détrempent  toujours  à l’huile.  La  peinture  à l’huile  vernie, 
polie,  qui  est  toujours  employée  par  le  ferblantier,  ne  diffère  de 
U peinture  ordinaire  que  par  l’ctnploi  des  teintes  dures  et  par 
le  vernis  qu’elle  reçoit  lorsqu’elle  est  appliquée.  Pour  les  cou- 
leurs claires,  telles  que  le  blanc,  le  gris,  il  faQt  employer  l’huile 
de  noix  ou  l’huile  d’ceillette  ; si  les  couleurs  sont  foncées  , 
comme  le  brun,  le  vert  de  vessie , etc.,  c’est  l’huile  de  lin  pure 
qui  convient-Toutes  les  couleurs  broyées  et  détrempées  à l’huile 
doivent  être  couchées  à froid  ; il  faut  remuer  de  tempe  en  tempe 
la  couleur  dans  le  pot  avant  d’en  prendre  avec  la  brosse.  Cela 
est  indispensable  si  Ven  veut  conserver  la  même  teinte  et  la 
mène  épaisseur  à la  couche.  Avant  d’étendre  la  peinture  sur  le 
ferblanc , il  faut  donner  une  ou  deux  couches  d 'impression , et 
ces  couchas  ne  prennent  bien  sur  les  métaux  que  si  l’on  mêle 
tm  peu  d’essence  dans  la  première.  Cette  première  couclie  est 
composée  de  blanc  de  cér use  broyé  et  détrempé  à l'huile  ; la 
jgiconde  couche  est  détrempée  à l’essence  pure. 

Si  la  peinture  doit  être  brillante  du  premier  jet , c’est-à-dire 
si  l’on  ne  doit  point  la  recouvrir  d’un  vernis , comme  lorsqu’il 
s’agit  de  peindre  en  htanc  l’intérieur  d’un  réflecteur  de  lumière, 
ou  ne  doit  point  employer  la  brosse  pour  étendre  le  blanc  ; elle 
laisserait  des  raies  ineffaçables.  On  délaie  la  peinture  en  y mê- 
lant de  l’huile  jusqu’à  ce  qu’elle  soit  assez  coulante.  Oj»  en 
verse  alors  une  certaine  quantité  sur  un  des  points  de  l’ inté- 
rieur d*  <9  réflecteur,  et  eu  l'inclinant  entre  ica  rueins,  on  lut 
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couler  U peinture  partout , et  l'on  verse  l’excédant  dam  le  pot , 
après  quoi  ou  tourne  encore  quelque  temps  pour  que  la  couche 
s’égalise  bien  partout.  La  couleur  ainsi  posée  est  égale  et  briU 
lante. 

Fernir.  Si  on  veut  faire  soi-même  le  vernis , qu’on  fera 
mieux  cependant  d’acheter  tout  fait , eu  voici  la  recette  : en 
poids , copal  liquéfié  3 , sandaraque  6 , mastic  mondé  3 , verre 
pilé  4 , térébenthine  claire  2 , alcool  32. 

Le  vernis  doit  être  fait  et  conservé  dans  des  pots  neufs , pro- 
pres et  secs.  Il  ne  faut  vernir  que  dans  un  lieu  abrité  du  vent  et 
de  la  poussière.  Pour  prendre  le  vernis  avec  la  brosse  , on  ne 
fait  que  l’effleurer,  et , en  retirant  la  main , on  tourne  deux  ou 
trois  fois  la  brosse  pour  couper  le  fil  que  le  vernis  laisse 
après  lui.  Le  vernis  s’emploie  à froid  ; mais  lorsqu’il  fait  très 
froid,  il  est  important  d’élever  la  température  de  l’atelier  où 
l’on  opère,  afin  que  le  froid  ne  le  saisisse  point  trop  prompte- 
ment. Lorsque  le  vernis  est  étendu,  on  le  laisse  sécher.  En  été, 
on  l’expose  àu  soleil,  et  s’il  fait  très  chaud,  on  l’abrite  contre 
la  trop  vive  ardeur  des  rayons.  En  hiver,  on  fait  sécher  dans 
une  étuve  où  dans  une  chambre  très  échauffée.  Dans  tout  le 
cours  de  l’opération  , une  grande  propreté  est  de  vigueur.  Le 
vernis  gras  ne  craint  pas  la  chaleur.  Les  pièces  ainsi  vernies 
peuvent  être  mises  à sécher  dans  un  four  très  échauffé.  Quant 
au  vernis  à l’alcool , un  trop  grand  degré  de  chaleur  le  ferait 
bouillonner.  D’une  autre  part , le  froid  lui  est  contraire  ; saisi 
par  le  froid , il  blanchit  etsegrumelle.il  fatlt  vernir  hardiment) 
en  ne  passant  la  brosse  qu'une  seule  fois  sur  le  même  endroit, 
soit  qu’on  aille  de  gauche  à droite  ou  de  droite  à gauche  ; on 
roulerait  le  vernis , si  on  le  reprenait  i rebours.  Si  l’on  croisait, 
on  produirait  des  sillons  et  des  épaisseurs  doublées.  Chaque 
couche  ne  doit  point  être  plus  épaisse  qu’une  feuille  de  papier 
mince;  trop  épaisse,  elle  ride  en  séchant;  trop  mince,  elle  n’a 
point  de  solidité;  il  faut  étendre  très  uniformément.  On  appli- 
que les  vernis  avec  des  pinceaux  faits  en  forme  de  patte  d’oie, 
nommés  blaireaux  à vernir , ou  avec  des  pinceaux  de  soie  frès 
fine  ; pour  les  moulure*  et  les  angles  rentrons  on  se  sert  des  pin* 
.ceaux  ordinaires. 

Polir  le  vernir.— 'La  dernière  couche  étant  bien  sèche,  on  ponça 
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à l’eau  avec  de  la  ponce  broyée  et  tamisée,  reçue  sur  un  chiffon 
de  serge.  Il  ne  faut  pas  appuyer  en  frottant,  afin  d’éviter  les 
rayures,  mais  bien  mouvoir  la  main  régulièrement.  Il  faut  hu- 
mecter de  temps  en  temps.  Après  la  ponce  vient  le  tripoli , qui 
doit  être  très  fin  et  tamisé  avec  soin  ; on  en  répand  sur  un  mor- 
ceau d’étoffe  bien  sèche  et  bien  propre;  on  verse  un  peu  d’huile 
d’olive  pour  former  avec  ce  tripoli  une  bouillie  claire , et  l’on 
frotte  partout,  ayant  toujours  soin  de  ne  pas  plus  appuyer  dans 
un  endroit  que  dans  l’autre.  Quelques  personnes  se  servent , 
pour  cette  seconde  façon,  de  morceaux  de  vieux  feutre  de  cha- 
peaux, mais  ils  ne  valent  point  des  morceaux  de  drap.  On  es- 
suie alors  avec  un  linge  doux  et  élimé,  puis  on  lustre  avec  de 
la  poudre  d’amidon  ou  du  blanc  d’Espagne  frottés  à la  main  ; 
enfin,  on  essuie  avec  un  linge  sec  et  fin. 

C'est  ainsi  qu’on  polit  le  vernis  à l'huile.  Quant  au  vernis  à l'al- 
cool, il  a rarement  besoin  d’être  poli  ; quand  il  faut  lui  faire  su- 
bir cette  opération  , elle  est  la  même  que  celle  dont  on  vient  de 
voir  l’exposé,  si  ce  n’est  qu’on  ne  ponce  pas,  et  qu’on  se  sert  de 
suite  du  tripoli.  Pour  raviver  ces  vernis  , lorsque  les  mouches  , 
les  taches,  la  poussière  et  d’autres  malpropretés,  les  ont  ternis, 
on  trempe  une  éponge  dans  une  eau  de  savon  légère  ou  dans  de 
l’eau  de  lessive,  et  l’on  passe  et  repasse  ^l’éponge,  puis  on  essuie 
avec  un  linge  propre  et  doux. 

Dorer,  argenter.  — C’est  la  dorure  A l’huile  qui  est  préférée 
entre  toutes  pour  les  ouvrages  de  ferblanterie.  Pour  la  prati- 
quer, on  emploie  1 ’ or-couleur,  qui  n'est  autre  chose  que  le  ré- 
sidu qui  se  trouve  dans  le  pincelier  du  peintre.  Après  avoir  de 
nouveau  broyé  et  passé  cette  matière  onctueuse  , on  s’en  sert 
comme  fond  pour  appliquer  l’or  en  feuille.  Plus  cet  or-couleur 
est  vieux  , meilleur  il  est  ; on  l’emploie  avec  un  pinceau,  comme 
si  l’on  voulait  peindre,  on  l’étend  sur  la  teinte  dure , et  on  ap- 
plique les  feuilles  d’or  sur  cette  peinture  , qui  les  happe  et  les 
retient.  Lorsqu’elle  est  sèche , la  pièce  est  dorée  : on  peut  bru- 
nir à l’agate. 

L’argenture  se  fait  par  le  même  procédé.  Il  y a beaucoup 
d’autres  manières  de  dorer,  peut-être  préférables  A celles  que 
nous  venons  de  donner,  entre  autres  celle]  de  M.  Montcloux-». 
JUvjUeneuve  i mais  on  conçoit  qu’elles  wnt  aussi  plus  longuei| 
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A pratiquer  et  à décrire , et  ici  nous  ne  devons  qu'effleurer  les 
matières.  - i( 

Brunir.  — On  brunit  les  dorures,  les  argentures,  à l’aide 
d’un  instrument  nommé  Brunissoir  (voy.  ce  mot).  ■ 

U sera  traité , dans  un  article  spécial , de  la  préparation  da 
Moiré  métallique.  Oilleaux. 

FERME.  ( Agriculture .)  C’est  essentiellement  la  convention  , 
le  contrat  {/irma)  par  lequel  le  propriétaire  d’uue  terre  en 
abandonne  la  jouissance  à quelqu’un  pour  un  certain  temps  et 
pour  un  certain  prix.  Ce  ternie  se  prend  communément  aussi , 
tantôt  pour  X ensemble  des  terres  données  à ferme  , tantôt  seu- 
lement pour  le  corps  de  biitimcns  nécessaires  à leur  exploita- 
tion. C’est  sous  ce  dernier  point  de  vue  qu’il  eu  sera  parlé  ici. 

La  destination  générale  de  la  ferme  comporte  une  certaine 
variété  de  constructions  et  d’enclos  dont  le  bien  de  la  science 
exige  le  rapprochement  et  la  liaison  ; chaque  partie  doit  être 
subordonnée  à l’ensemble,  en  même  temps  qu’elle  doit  bieu 
remplir  sa  destination  particulière.  Parmi  les  constructions , les 
unes  servent  à loger  les  animaux , les  autres  à conserver  les  ré- 
coltes; celles-ci  à abriter  les  instrumens  aratoires , celles-là  à 
d’autres  usages  éventuels.  Ces  différentes  considérations  iufluent 
naturellement  sur  leurs  formes  et  sur  leurs  détails.  Parmi  les  en- 
clos,  les  uns  servent  à tenir  renfermé  dans  de  certaines  limites 
le  bétail  auquel  on  permet  de  s’ébattre , et  à préparer  ou  con- 
server le  fumier,  et  les  autres  à contenir  les  tas  de  gerbes , les 
meules  de  foui , les  amas  d’autres  produits.  Quoique  le  logement 
du  fermier  ne  fasse  pas  nécessairement  partie  de  cet  ensemble , 
la  surveillance  sera  plus  facile  et  mieux  faite,  s’il  y est  compris. 
Par  son  étendue  et  sa  disposition  , il  ne  diffère  pas  essentielle- 
ment de  l'habitation  des  classes  analogues  de  la  société  ; mais 
dans  les  fermes-laiteries,  certaines  pièces  du  logement  du  fer- 
mier doivent  être  disposées  pour  ce  genre  d’exploitation,  {V.  le 
mot  Laiterie.)  On  a commencé,  dans  les  pays  les  mieux  culti- 
vés, à se  servir  d’ardoises  pour  la  couverture  des  fermes.  Dans 
beaucoup  de  pays  pauvres,  les  couvertures  en  chaume  et  en 
paille  sont  encore  communes.  Il  est  à souhaiter  que  1 ardoise 
l'emporte,  à cause  de  la  quantité  considérable  de  paille  que 
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l’autre  manière  enlève  à la  nourriture  des  bestiaux  et  â la  for- 
mation des  engrais. 

Le  corps  de  i'enne  se  divise  en  deux  parties  distinctes  : les  bà- 
tirnens  et  les  cours.  Le  plus  communément  les  bâtimens  enfer- 
ment la  cour  ; quelquefois  iis  sont  au  milieu,  et  c’est  la  cour 
qui  les  environne.  L’enclos  destiné  aux  meules  de  blé  et  de 
fourrages  peuvent  être  plus  ou  moins  séparés.  La  nature  et  la 
configuration  des  terrains,  l’exposition,  l’avantage  des  abris  , le 
voisinage  d’un  cours  d’eau  propre  à la  manutention  d’un  mou- 
lin , et  aussi  la  nature  , l’étendue  et  les  rapports  extérieurs  de 
l’exploitation , comme  la  proximité  des  routes  et  le  voisinage 
des  marchés , doivent  être  pris  en  considération  dans  le  choix  de 
l’emplacement  et  dans  la  disposition  des  parties  ; il  est  utile  et 
commode  aussi  que  la  ferme  se  trouve  à peu  près  dans  le  centre 
du  domaine. 

Les  bâtimens  se  composent  principalement  de  la  grange  , des 
greniers , de  l’écurie,  de  l’étable,  du  la  bergerie,  de  la  serre  aux 
racines , des  granges  et  appentis  pour  le  bétail  et  pour  les  voi- 
tures et  instrumens,  du  poulailler,  de  la  porcherie,  de  l’a- 
breuvoir et  des  auges,  de  la  fosse  aux  urines,  de  l’atelier  de 
serrurerie  et  de  charronnage , et  des  legemens  des  employés  et 
serviteurs. 

Si  l’on  n’est  pas  dans  l’usage  ou  dans  la  possibilité  de  serrer 
iea  grains  dans  la  grange  aussitôt  après  la  récolte , il  est  bon  que 
celle-ci  soit  le  plus  rapprochée  possible  de  l'euclosoù  les  gerbes 
sont  placées  en  meules , et  doit  aussi  être  contiguë  au  grenier, 
et  offrir  un  accès  facile  aux  voitures  qui  viennent  y prendre  la 
paille  pour  les  bestiaux  ; ses  dimensions  seront  proportionnées  à 
l’étendue  de  l’exploitation.  Si  l’on  y emploie  une  machine  à bat- 
tre, sa  hauteur  sera  telle  qu’on  puisse  adapter  à celle-ci  au 
moins  une  machine  à vanner.  V.  d’ailleurs  le  mot  GaanoE. 

Le  grenier  est  plus  convenablement  placé  dans  le  toit  de  la 
grange,  immédiatement  au-dessus  de  ia  partie  où  l’on  bat  le  blé, 
de  façon  à ce  que  l’on  puisse  monter  facilement  le  grain  à cet 
étage , soit  à l’aide  de  la  machine  à battre  elle-même , soit  par 
un  vindas  ordinaire,  aisément  mauceuvré par  un  seul  homme; 
quand  on  veut  l’en  extraire  pour  le  conduire  au  marché  , on 
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fiut  descendre  les  sacs  sur  la  charrette  arec  la  plus  grande  faci- 
lité. U ne  résulte  pas  de  cette  disposition  une  plus  grande  dé- 
pense , car  en  quelque  lieu  qu’on  place  le  grenier,  il  faut  tou- 
jours un  plancher  et  des  murs  de  côté  plus  élevés,  et  elle 
procure  plusieurs  avantages.  L'élévation  de  cette  partie  au-des- 
sus des  bâtimens  adjacens  procure  une  plus  libre  circulation 
d’air,  diminue  le  danger  des  larcins , et  facilite  la  destruction 
de  la  vermine.  Le  blé  est  enfin  mis  immédiatement  en  dépôt , 
sans  avoir  été  exposé  à l’air,  et  il  y a une  économie  de  temps 
considérable.  Cette  disposition  ne  saurait  être  trop  recom- 
mandée. • . 

L'écurie  est  la  construction  la  plus  importante  dans  la  plu- 
part des  fermes.  Comme  il  a été  omis  d’en  parler  à son  mot , il 
sera  traité  ici  avec  quelques  détails.  Sa  meilleure  position  est  à 
l’ouest  de  la  cour,  qu’enferme  en  général  l’ensemble  des  bâti- 
mens destinés  au  logement  des  animaux , et  ses  portes  ainsi  que 
ses  fenêtres  doivent  s’ouvrir  à l’est , afin  de  fournir  abondam- 
ment aux  chevaux  l’air  pur  si  nécessaire  à leur  bon  état  de 
santé.  Elle  doit  toujours  être  assise  sur  un  terrain  sec,  ferme  et 
solide,  afin  qu’en  hiver  le  cheval  puisse  sortir  et  s’ébattre  à pied 
sec , et , autant  que  possible  , ce  terrain  doit  aller  un  peu  en 
montant , afin  que  l’urine  et  les  autres  matières  hquides  puis- 
sent facilement  s’écouler  au  moyen  de  rigoles  ou  égouts  prati- 
qués à cet  effet.  Comme  il  n’y  a pas  d’animal  qui  aime  plus  la 
propreté  et  qui  craigne  plus  tes  mauvaises  odeurs  que  le  cheval, 
il  ftmt  éloigner  de  l'écurie  les  latrines , les  toits  à porcs  et  les 
poulaillers , d’où  s'échappent  une  quantité  de  plumes  et  de 
duvet  qui  se  mêleraient  à sa  nourriture,  et  qu’il  avalferait  à son 
grand  détriment.  Les  britpies  sont  préférables  à la  pierre  pour 
la  construction  des  murs,  qui  ne  doivent  avoir  qu’une  épaisseur 
moyenne,  ou  deux  briques  à deux  briques  et  demie.  En  Angle- 
terre on  fait  quelquefois  les  murs  creux , afin  «ju’ils  retiennent 
plus  de  chaleur  en  hiver  et  moins  en  été.  Le  nombre  des  fenê- 
tres sera  naturellement  proportionné  à l’étendue  de  la  construc- 
tion. Ouvertes  à l’est,  elles  facilitent  l’introduction  des  rayons 
du  soleil  levant,  favorable  toute  l’année,  et  principalement  en 
hiver  ; ouvertes  au  nord , elles  procurent  pendant  les  grandes 
chaleurs  une  fraîcheur  salutaire.  De  longs  châssis  ou  croisées  y 
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laissent  pénétrer  l’air  nécessaire,  et  des  volets  de  bois  bien  ajus- 
tés permettent  d’en  exclure  la  lumière  à volonté.  En  général , 
les  écuries  sont  pavées;  mais  il  y a des  contrées  où  la  partie  sur 
laquelle# le  cheval  repose  consiste  en  un  lit-de-cainp  forme  de 
planches  de  bois  de  chêne,  placées  en  travers,  et  percées  de 
trous  pour  que  les  urines  tombent  dans  des  gouttières  qui  les 
conduisent  dans  un  réservoir  commun.  Ce  plancher,  légère- 
ment exhaussé  en  avant,  est  luis  de  niveau  avec  le  sol,  que  l’on 
pave  ordinairement  de  petits  cailloux. 

Dans  la  plupart  des  écuries  de  ferme,  un  râtelier  fixé  au-des- 
sus des  mangeoires  réunit  les  fourrages,  que  les  chevaux  tirent 
• avec  leurs  dents  à travers  les  barreaux,  et  qui  retombe  en  partie 
dans  la  mangeoire,  où  ils  le  reprennent. 

De  tous  les  animaux  qui  vivent  dans  l’état  artificiel  de  la 
domesticité  , il  n’en  est  pas  qui  demande  plus  de  soins  que  le 
cheval.  Le  logement  qu’on  lui  destine  doit  être  spacieux,  élevé, 
frais,  susceptible  d’être  ventilé  sans  exposer  l’animal  à des  cou- 
rons d’air.  La  meilleure  manière  d’opérer  cette  ventilation  est 
de  pratiquer  dans  le  plafond,  à l’aide  de  planches  bien  jointes , 
des  coulisses  ou  soupiraux  d’un  pied  carré,  qui  sortent  au-des- 
sus du  toit,  et  dont  l’ouverture  supérieure  soit  mise  à l’abri  de 
la  pluie  comme  celle  d’une  cheminée,  sans  empêcher  la  sortie  de 
l’air  échauffé.  Ces  soupiraux  ontdes  ouvertures  latérales,  qu’on 
ferme  à l’aide  de  petites  portes  jouant  dans  des  coulisses  , et 
qui  servent  à régulariser  la  ventilation , destinée  non  seule- 
ment au  renouvellement  de  l’afr  et  à l’échappement  des  gaz  in- 
salubres, mais  au  maintien  d’une  température  moyenne  soi- 
gneusement entretenue.  Si  l’on  ne  fait  pas  attention  à toutes  ces 
choses,  le  cheval,  au  lieu  de  trouver  à l’écurie  le  repos  et  de 
nouvelles  forces,  s’y  fatigue  et  s’y  énerve.  Il  faut  avoir  soin 
aussi  de  ne  laisser  de  litière  dans  l’écurie  qu’autant  qu’elle  e»t 
sèche,  ou  seulement  assouplie  par  le  piétinement  des  chevaux  ; 
il  est  beaucoup  mieux  de  ne  point  leur  en  laisser  sous  les  pieds 
pendant  le  jour,  parce  qu’alors  l’urine  qu’elle  relient  leur  gâte 
le  sabot,  contribue  au  gonflement  de  la  cheville,  et  occasionc 
d’autres  maladies.  C’est  à tort  que  certains  cultivateurs  se  con- 
tentent de  sortir  le  fumier  de  l’écurie  chaque  semaine;  il  faut 
l’enlever  tous  les  jours.  Quand  il  y a un  grenier  au-dessus  de 
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1 écurie,  le  plafonage  du  plancher  est  doublement  nécessaire  et 
pour  empêcher  la  poussière  du  foin  de  retomber  sur  les  che 
'au* ’ « P°ur  empêcher  l’ascension  du  gaz  ammoniacal,  qui 
nuirait  a la  qualité  du  foin.  Les  râteliers  inclinés  en  avant  font 
retomber  de  la  poussière  sur  les  yeux  des  chevaux  , qu’elle  fa- 
tigue singulièrement  ; les  barreaux  de  ces  râteliers  doivent  donc 
être  droits,  et  s’ils  étaient  inclinés,  il  vaudrait  mieux  que  ce 
fut  en  arrière  qu’en  avant.  Dans  les  écuries  destinées  aux  cl.e- 
vaux  de  fatigue,  il  est  avantageux  de  n’élever  les  râteliers  qu’à 
16  c (1/2  p,ed)  au-dessus  du  sol,  afin  que  l’animal,  lorsqu’il  se 
couche  pour  se  reposer,  puisse  prendre  facilement  sa  nourriture 
dans  cette  attitude.  Les  stalles,  quand  on  eu  pratique,  doivent 
etre  larges , et  n’avoir  pas  moins  de  1“,60  à 1“,95  (5  à 6 pieds) 
de  long  sur2“,27  à 2-.60  (7  à 8)  de  profondeur. 

Lesécuriesde  ferme  doiventavoir5“20(J6pieds)de  largcdans 

intérieur,  et  leur  hauteur  sous  plancher  set  a de  9 à 12  pieds  (3  à 
A mètres).  L’espace  accordé  par  chaque  cheval  sera  de  1 mètre  à 
1 métré  1/3  au  moins,  qu’ils  soient  ou  non  séparés  par  descorn- 
partunens.  Quand  les  chevaux  sont  trop  rapprochés  les  uns  des 
autres  , ils  ne  se  couchent  pas  aussi  fréquemment  que  quand  ils 
sont  a l’aise,  et  ils  prennent  ainsi  moins  de  repos.  Il  n’est  point 
douteux  non  plus  que  cette  position  horizontale,  si  favorable  à 
la  santé  des  quadrupèdes,  dont  les  jambes  et  les  genoux  sontsi 
sujets  à l’enflure,  ce  repos,  si  nécessaire  après  les  dures  fatigues 
du  jour,  ne  soit  plus  parfaite!  ne  leur  soit  plus  profitable  loi*, 
que  les  chevaux  sont  placés  dans  des  compartimens  ou  cellules 
séparés,  assez  élevés  pour  qu’ils  n’aient  pas  la  vue  les  uns  des 
autres  C’est  par  les  jambes  et  par  les  pieds  que  les  chevaux  de 
travail  sont  d abord  ruiués. 

La  construction  des  mangeoires  et  des  râteliers  ne  demande 

. P3S  ,n°,n,S  d aW<snüon  (lue  le  reste.  Pour  accommoder  les  premiè- 
res aux  différentes  tailles  de  chevaux,  on  a fixé  les  limites  de 
leur  élévation  au-dessus  du  sol  à 12  et  15  décimètres  ( 3 pieds 
6 pouces  et  4 pieds  6 pouces  ).  On  les  construit  en  p, erres  de 
tulle  ou  en  madriers  de  chêne,  dont  ou  a soin  de  bien  arron- 
dir les  angles,  et  on  les  place  sur  un  contre-mur  ou  sur  des 
pilastres.  Les  râteliers  sont  scellés  dans  le  mur,  au-dessus  des 
mangeoires. 
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Tels  sont  les  principes  les  plus  essentiels  d’après  lesquels  les 
écuries  doivent  être  disposées , lorsque  l’on  a en  vue  la  conser- 
r ' vation  de  leur  santé  et  la  prolongation  de  la  partie  laborieuse 
et  utile  de  leur  existence  ; et  il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  que 
parmi  les  causes  des  maladies  des  chevaux,  la  mauvaise  construc- 
tion et  la  mauvaise  tenue  des  écuries  ne  sont  pas  les  moins 
influentes. 

L’ordre  dans  lequel  les  harnais  d’un  usage  journalier  sont 
suspendus  et  rangés  le  long  du  mur  de  derrière , ne  contribue 
pas  peu  à l’activité  du  travail.  Une  ou  plusieurs  lanternes  seront 
suspendues  an  plancher  avec  des  cordes  et  des  poulies , pour 
éclairer  le  pansement  et  le  reste  du  service , surtout  en  hiver. 
On  ne  doit  laisser  entrer  dans  l’écurie  aucun  animal  capable 
d’exciter  le  désordre. 

, Pour  les  Étables  et  les  Bergeries,  Y.  ces  mots, 
i.  Lorsqu’on  a une  certaine  quantité  de  bétail  à nourrir,  il  faut 
nn  endroit  particulier  pour  serrer  les  navets , les  pommes  de 
tecre,  etc.,  qu’on  apporte  des  champs,  jusqu’à  ce  qu'ils  soient 
distribués  dans  les  auges  et  mangeoires.  Ce  local  doit  se  trouver  à 
portée  du  lieu  de  la  consommation.  La  porte  extérieure  doit  être 
assez  large  pour  l’entrée  d’un  char  chargé.  Une  porte  intérieure 
aboutira  au  sentier  pratiqué  pour  le  gardien , le  long  des  tètes 
de  bétail;  une  autre  porte  communiquera  par  l’autre  extrémité 
au  magasin  à paille.  Par  là,  les  alimens  et  la  litière  seront 
également  à l’abri,  et  la  besogne  du  pâtre  sera  beaucoup 
simplifiée. 

Les  côtés  est  et  ouest  du  carré  seront  consacrés  à des  hangars, 
soit  pour  le  bétail  qui  s’ébat  dans  la  cour,  soit  pour  les  char- 
rettes. Ces  hangars  servent  aussi  à tenir  à l’abri  certains  com- 
posts, ou  les  ingrédiens  qui  entrent  dans  leur  formation,  et  qui 
ne  doivent  pas  rester  tous  exposés  aux  influences  atmosphéri- 
ques. Mais  il  faut  que  les  écuries  pour  les  jeunes  chevaux  , les 
chevaux  de  selle  et  les  chevaux  malades,  soient  placées  du  côté 
qui  répond  à la  grande  écurie  commune , dont  il  a été  précé- 
demment parlé  ; et , de  même , le  lieu  destiné  pour  les  veaux 
sera  disposé  , du  côté  opposé  , à la  proximité  des  étables.  Les 
hangars  pour  le  bétail  s’ouvriront  du  côté  de  la  cour  à fumier  ; 
ceux  pour  les  charrettes  s’ouvriront  en  dehors.  Dans  l’un  de» 
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deux  côtés , on  réserver»  un  petit  local  pour  les  petits  iustru- 
mens,  et  un  autre  pour  cuire  à la  vapeur  les  grains  et  les  raci- 
nes ; on  disposera  près  des  étables  et  des  écuries , ou  immédia- 
tement au-dessus,  des  chambres  où  coucheront  les  domestiques 
chargés  de  leur  soin,  afin  d’être  à portée  de  remédier  aux  acci- 
dens  qui  pourraient  survenir  pendant  la  nuit.  , 

On  placera  le  long  du  mur  qui  achève  l’enceinte,  les  construc- 
tions basses , telles  que  toit  à porcs , poulailler  et  autres  dq 
même  genre.  Le*  toits  à porcs  s’ouvriront  du  côté  de  la  cour  des 
fumiers , afin  que  les  cochons  y aient  accès  et  profitent  du 
grain,  des  navets  et  autres  débris  d’ali  meus  dédaignés  par  les 
bestiaux.  Lorsqu’on  élève  un  grand  nombre  de  cochons,  on 
peut  juger  à propos  de  leur  donner  une  cour  particulière  , 
comme  font  beaucoup  de  propriétaires  cultivateurs;  mais  il  ne 
faut  pas  interdire  au  simple  fermier,  qui  a une  rente  à payer, 
la  faculté  de  laisser  aller  ces  animaux  utiles  dans  un  lieu  qui  leur 
offre  tant  de  ressources,  sans  aucune  dépense  et  sans  le  moindre 
tort  pour  les  animaux  en  la  compagnie  desquels  ils  se  repaissent. 

■Quelles  que  soient  les  modifications  que  l’on  juge  à propos  dé 
faire  subir  à ce  système  de  dispositions  générales , il  est  dans 
tous  les  cas  absolument  nécessaire  qu’il  y ait  dans  la  cour  on 
auprès  de  la  cour  une  eau  pure  et  renouvelée,  qu’on  distribuera 
convenablement,  à l’aide  d’une  pompe  montante,  dans  des  au* 
ges  ou  abreuvoirs , à portée  des  animaux  qui  doivent  en  pro- 
fiter. 

Lorsqu’on  entretient  une  grande  quantité  de  bétail  i l'étable, 
il  est  nécessaire  d’avoir  un  réservoir  dans  la  cour  pour  recevoir 
leurs  tu-ines.  On  emploie  ces  urines  pour  l’engrais , soit  dans 
leur  état  liquide,  soit  en  y mêlant  de  la  terre,  de  la  mousse,  etc., 
que  l’on  jette  dans  le  trou , en  quantité  nécessaire  pour  les 
absorber.  Quelquefois , le  réservoir  est  creusé  au-dessous  (te 
l’aire  de  la  cour,  et  l’on  se  sert  d’une  pompe  pour  répandre  l’u- 
rine sur  la  fosse  à fumier  ; mais  dans  les  circonstances  ordinai- 
res la  litière  qu’on  ctend  sous  les  bestiaux  suffit  pour  absorber 
leurs  urines.  r: ' •.  * • •>! 

11  est  très  utile , dans  les  grandes  fermes , d’avoir  de  petits 
ateliers  de  forgeron  et  de  charronnage,  lors  même  qu’ils  ne  de- 
vraient servir  qu’une  ou  deux  fois  par  semaine  ; car  oc  perd 
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beaucoup  de  temps  à aller  chercher  au  loin  les  secours  que  l’on 

en  tire  ; ces  petits  établissemens  doivent  être  à quelque  dis- 
tance de  la  cour  aux  bestiaux,  à cause  du  feu.  » 

Le  jardin  et  le  verger  seront  placés  derrière  le  corps  de  bâti- 
ment de  l'habitation,  mais  de  manière  à ce  qu’on  puisse  com- 
muniquer de  la  cour  avec  le  verger,  sans  être  obligé  de  passer 
par  le  jardin.  L’un  et  l’autre  seront  assez  grands  pour  bien  rem- 
plir leur  destination. 

On  ne  fait  généralement  pas  assez  d’attention  , dans  la  con- 
struction d’une  ferme , aux  logemens  ou  chambres  à coucher 
des  serviteurs  non  mariés.  Ou  les  place  fréquemment  dans  des 
greniers  noirs  et  étroits , au-dessus  des  écuries  ou  des  étables , 
où  ils  sont  privés  de  lumière  et  d’air,  exposés  quelquefois,  faute 
de  lambris , au  vent  ou  à la  pluie,  ainsi  qu’aux  exhalaisons  délé- 
tères du  fumier  des  chevaux  et  des  vaches  ; si  les  servantes  sont 
admises  dans  l'intérieur  du  logis  , elles  sont  reléguées  dans  des 
réduits  humides  et  obscurs , derrière  les  cuisines  , dans  des  ca- 
binets bas  et  étroits , dans  des  galetas , manquant  d’air,  et  dans 
le  voisinage  de  pièces  d’où  s’échappent  des  exhalaisons  mal- 
saines, et  qui  renferment  le  fromage,  le  fruit,  le  lard,  le  sa- 
von, la  laine  en  suint,  ou  des  plantes  fortement  odorantes, 
comme  le  chanvre  et  le  safran.  Il  en  peut  résulter  des  iucon- 
véniens  graves  , auxquels  l’intérêt  du  maître,  non  moins  que  le 
sentiment  d’humanité,  doit  le  porter  à remédier.  11  serait  à dé- 
sirer que , comme  cela  se  voit  dans  les  meilleures  fermes  de 
l’Angleterre,  on  affectât  à l’habitation  de  ces  bons  et  utiles  ser- 
viteurs, principalement  de  ceux  qui  sont  mariés,  une  suite  de 
petits  cottages ,à  la  portée  de  leur  travail,  dont  chacun  serait 
composé  de  deux  pièces  , ayant  au  moins  une  cheminée , avec 
un  petit  jardin. 

4>e  cellier  et  la  cave,  le  fruitier,  la  chambre  de  cuvage,  la 
chambre  à chauler,  le  fournil , avec  four,  pétrin , et  un  four- 
neau économique  pour  chauffer  l’eau  des  lessives , de  la  bou- 
langerie, et  pour  la  préparation  des  denrées;  le  garde-manger, 
le  bûcher,  etc.,  méritent  aussi  beaucoup  d’attention.  Les  celliers 
doivent  être  construits  dans  un  sol  naturellement  sec , ou  mis 
artificiellement  à l’abri  de  toute  humidité.  Dans  les  pays  très 
chauds  ou  très  froids,  Us  doivent  être  munis  de  portes  et  de 
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croisses  doubles.  Il  suffit  qu’il  y ait  27  à 32  c.(10à  12p.)d’inter- 
valle entre  les  croisées;  mai*  entre  les  portes  il  doit  être  au  moins 
de  trois  pieds,  en  sorte  que  la  première  porte  puisse  avoir  été  re- 
fermée avant  que  l'on  n’ouvre  la  seconde.  Dans  un  cellier  ainsi 
construit,  on  peut  conserver  de  la  glace  même,  en  l’enveloppant 
d’une  grande  quantité  de  paille.  Il  suffit  qu’il  ait  2", 27  (7  pieds) 
de  haut.  » 

Toute  ferme  qui  récolte  une  certaine  quantité  de  fruits,  doit 
être  pourvue  d’un  fruitier.  Le  grand  art  de  conserver  le  fruit 
est  de  le  tenir  sec , et  d’empêcher  l’évaporation  de  sa  surface , 
ce  qu’on  obtient  en  le  mettant  à l’abri  de  tout  changement  de 
température  et  d'humidité  dans  l’air.  Le  moyen  le  plus  simple 
est  de  placer  le  fruit  sur  un  lit  épais  de  paille  sèche,  et  de  l’en- 
tourer et  le  couvrir  d’une  grande  quantité  de  cette  même 
paille,  dans  toute  situation  et  à l’abri  des  influences  atmosphé- 
riques. Mais  il  est  encore  mieux  de  placer  le  fruit  dans  un  cel- 
lier 6ec  , sur  un  lit  de  sable  sec  , et  de  le  couvrir  avec  le  même 
sable,  ou  avec  de  la  fougère,  en  inettant  encore  par-dessus  une 
couche  de  paille.  L’avantage  du  sable  consiste  dans  sa  fraîcheur 
et  dans  son  dégagement  d’air  consécutif,  ce  qui  le  rend  moins 
sujet  à se  flétrir.  {V.  le  mot  Fruiterie.) 

La  chambre  du  chaulage  sera  disposée  de  manière  à ce  que 
les  tuyaux  à descente  des  trémies  placées  dans  les  magasins  à 
blé  et  à avoine  qui  sont  au-dessus  y aboutissent.  C’est  dans  les 
trémies  que  l’on  versera  les  grains , qui  arriveront  ainsi  dans 
la  chambre  du  chaulage  de  la  manière  la  plus  économique  , et 
où  on  les  chargera  très  aisément  sur  les  voitures,  acculées  à la 
porte  de  cette  pièce. 

Toutes  ces  dispositions,  et  d’autres  encore  qui  seraient  jugées 
nécessaires , pourront  être  exécutées  et  circonscrites  dans  un 
quadrilatère  rectangle,  dont  les  dimensions  seront  calculées  sur 
l’étendue  de  l’exploitation  , qui  formera  le  périmètre  de  l’in- 
térieur, ou  cour  de  la  ferme , et  dont  une  des  diagonales  sera 
orientée  du  nord  au  sud.  On  a proposé  d’en  couper  les  quatre 
angles  de  manière  à ce  que  chaque  grand  corps  de  bâtiment  soit 
isolé  et  séparé  des  autres  par  des  murs  en  paus  coupés , qui 
achèveraient  la  clôture  de  la  cour.  Alors , sur  le  côté  nord-ouest 
du  quadrilatère,  on  placerait  l’habitation  du  fermier,  dont  U 
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façade  intérieure  serait  ainsi  à l’exposition  du  sud-est.  Ce  corpi 
de  bâtiment  contiendrait,  en  commençant  par  le  sud,  l’habita- 
tion et  ses  accessoires , la  cuisine,  le  fournil , la  laiterie,  le  bû- 
cher, les  remises  et  la  chambre  du  clinulnge.  A l'exposition  sud- 
ouest  du  quadrilatère  seraient  les  écuries  et  les  étables , faisant 
ainsi  face  au  nord-est,  avec  la  chambre  du  maître  charretier. 
Le  troisième  corps  de  bâtiment  serait  celui  des  granges.  Placé 
en  face  de  celui  de  l’habitation,  il  serait  sous  la  surveillance  di- 
recte du  ferinien  La  communication  de  la  cour  avec  l’encloé 
des  murs , qui  doit  être  établi  derrière  ce  corps  de  bâtiment , lé 
diviserait  en  deux  parties  égales.  Enfin  , sur  le  côté  nord-est  se- 
rait le  corps  de  bâtiment  comprenant  le  toit  à porcs , l’écurie 
pour  les  chevaux  malades,  le  poulailler  et  les  bergeries,  l’ex- 
position du  sud-sud-ouest  n’étant  pas  nuisible  aux  bêtes  à laine 
pendant  la  saison  où  elles  ne  sont  pas  au  parc.  La  porte  d’entrée 
serait  placée  dans  un  des  angles  de  In  cour,  entre  l'habitation 
proprement  dite  et  le  corps  des  écuries  et  des  étables.  Le  colom- 
bier serait  établi  sur  le  pan  coupé  au  sud  , et  le  dessous  pour- 
rait servir  ide  remise  éventuelle  et  de  passage  aux  voitures  pour 
aller  dans  les  écuries  et  dans  le  verger.  Les  deux  autres  panS 
coupés  seraient  destinés,  1°  celui  à côté  des  bergeries  à établir 
une  communication  directe  avec  des  bergeries  supplémentaires 
placées  en  appentis  le  long  du  mur  de  clôture  de  l’enclos  de 
murs;  2°  le  dernier  à servir  de  rempart  à une  fosse  pour  les 
engrais  artificiels,  l^es  quatre  corps  de  bâtiment  seraient  assai- 
nis du  côté  de  la  cour  par  une  large  chaussée  en  égout,  régnant 
dans  tout  le  pourtour  ; et  le  surplus  de  la  cour  serait  divisé  en 
trois  parties  par  une  chaussée  en  forme  d’un  Y,  tant  pour  fa- 
ciliter des  communications,  que  pour  procurer  au  fermier  trois 
fosses  à fumier,  propres  à séparer  ou  à mélanger  les  engrais , 
suivant  les  besoins. 

L’ensemble  des  btitimens  qui  composent  la  ferme  sont  â 
peine  moins  nécessaires  an  cultivateur  qnc  les  instnimens  im- 
médiats de  sa  culture,  que  ses  propres  charmes  ; et  l’on  peut  â 
bon  droit  considérer  la  ferme  , sous  le  rapport  de  l’application 
des  différentes  constructions  qu’elle  renferme,  comme  étant  eüe- 
mône  un  grsmd  instrument  combinant , régnlarisant  et  complé- 
tant l’action  de  tous  les  autres , et  comme  une  grande  machine 
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stationnaire,  opérant  plus  ou  moins  sur  chaque  branche  de  Irm 
vail  et  de  produit.  Rien  ne  signale  mieux  au  premier  coup 
d’œil  l’état  de  l'agriculture  dans  une  contrée , que  l’aspect  et  la 
développement  de  ces  sortes  de  constructions. 

SoULANGË  JBOMN. 

FERME.  ( Construction .)  Un  comble , un  hangar •,  en  un  mat, 
un  système  de  construction  en  Charpente,  se  compose  ordinai- 
rement de  fermes  et  de  travées . 

Une, Jerme  est  la  réunion  des  pièces  de  charpente  qui,  tnuti 
situées  à peu  près  dans  un  même  plan  vertical , ordinairement 
perpendiculaire  à la  direction  en  longueur  du  bâtiment,  en  dé- 
terminent la  largeur,  et  en  forment  en  quelque  sorte  la  prin- 
cipale ossature. 

Une  travée , au  contraire,  est  l’ensemble  des  pièces , ordinai- 
rement horizontales , qui  occupent  l'espace  existant  entre  demi 
fermes,  et  dont  les  principales  portent  d’une  ferme  à une  autre. 
Voir  Pc ancher  , Toit,  etc.  Uouauza. 

FERMENT,  FERMENTATION.  {Chimie  industrielle.)  Ceo* 
taiues  substances  organiques  présentent , dans  des  circonstances 
particulières , dtts  phénomènes  auxquels  on  a donné  Le  nom  de 
fermentation.  Les  chimistes,  à diverses  époques,  ont  reconnu  jns- 
qu’à  sept  espèces  de  fermentations  ; quoiqu'il  soit  difficile  de 
décider  exactement  le  nombre  de  réactions  que  l’ou  paisse  dé- 
signer par  cette  épithète  , elle  a été  conservée  pour  trois  princi- 
pales, les  fermentations  alcoolique,  acéteuse  et  putride.  La 
première  et  la  dernière  seulement  doivent  être  comprises  août 
ce  nom,  puisqu’elles  sont  accompagnées  d’un  dégagement  de 
gaz  plus  ou  moins  abondant.  Nous  avons  traité  delà  formation 
de  l’acide  acétique  à l’article  Acescence  ; noos  nous  occupe- 
rons. à l’article  PoïRtrAcriow,  de  la  décomposition  désorgan Ma- 
trice des  substances  organiques  ; nous  n’aurons  donc  qu’à  parler 
ici  de  la  fermentation  alcoolique  on  vineuse. 

Ou  désigne  habituellement  cette  fermentation,  par  un  mou- 
vement spontané  qui  se  produit  dans  certaines  Substances  li- 
quides ou  molles , et  donne  beu  A un  dégagement  de  gai  car- 
bonique et  à une  production  d’alcool.  Sous  le  rapport  dé  la 
spontanéité , la  fermentation  alcoolique  otae  développe  qae 
dans  divers  sucs  de  fruits , eu  la  sève  de  quelque^  végétaux  qtn 
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renferment  à la  fois  du  sucre  et  une  substance  jouant  le  rôle  de 
ferment;  mais  les  mêmes  phénomènes  , accompagnés  de  la  for- 
mation de  produits  absolument  semblables,  peuvent  être  dé- 
terminés artificiellement  en  mettant  du  sucre  ou  des  subtances 
susceptibles  de  s’v  transformer,  en  contact  dans  des  circonstan- 
ces convenables,  sous  l’influence  de  1 eau. 

Les  conditions  dans  lesquelles  la  fermentation  alcoolique  se 
développe  le  plus  facilement  sont  l’état  de  liquidité  et  une  tem- 
pérature de  10  à 30*,  quoiqu’au-dessous  du  premier  terme  et 
au-dessus  du  second  elle  puisse  encore  avoir  lieu. 

Un  grand  nombre  de  sucs  de  fruits  renferment  à la  fois  les 
élémens  qui  peuvent  donner  lieu  à la  fermentation  alcoolique. 
Ceux  des  raisins,  des  poires,  des  pommes,  peuvent  être  particu- 
lièrement cités,  parce  qu’ils  servent  à la  préparation  de  liqueurs 
potables;  dans  tous  les  autres  cas,  il  faut  faire  intervenir  une 
substance  artificielle,  jouant  le  rôle  de  ferment;  car  les  sucres, 
quelle  que  soit  leur  nature , ne  peuvent  fermenter  par  eux- 
mêmes. 

Qu’est  ce  que  le  ferment?  C'est  ce  que  jusqu’ici  on  n’a  pu  dé- 
terminer, malgré  de  nombreuses  recherches  entreprises  à ce  su- 
jet : Thénard  avait  émis  autrefois  l’opinion  que  toutes  les  sub- 
stances qui  jouissaient  de  cette  propriété  renfermaient  un  prin- 
cipe identique,  ce  qui  paraissait  bien  peu  probable,  d après 
beaucoup  de  recherches  postérieures,  et  ce  qui  peut-être  ce- 
pendant serait  exact,  si,  comme  Cagnard-Latour  croit  pouvoir 
le  prouver,  la  propriété  fermentescible  est  due  au  développe- 
ment d’animalcules. 

Quoi  qu’il  en  puisse  être  des  opinions  des  chimistes,  ce  qu’il 
importe  aux  industriels  de  savoir,  c’est  que  diverses  substances, 
particulièrement  celle  qui  se  dépose  dans  la  fermentation  du 

inbût  de  bière  , peuvent  déterminer  la  fermentation  alcoolique 
dans  une  dissolution  de  sucre. 

La  levure  de  bière  et  les  fermens  artificiels  préparés  avec  de 
la  pâte  de  farines  de  céréales  aigrie  , ou  des  graines  de  cette 
même  famille  gennées,  servent  dans  tous  les  cas  où  il  est  néces- 
saire de  faire  usage  de  substances  étrangères  pour  déterminer 
la  fermentation  alcoolique.  Jusqu’à  présent  leur  rôle  n’est  pas 
bien  connu,  et  si  l'on  a déterminé  avec  soin  les  conditions  dans 


Digitized  by  Google 


FERMETNT,  FERMENTATION.  153 

lesquelles  elles  agissent , on  n’a  pu  parvenir  à reconnaître  de 
quelle  manière  elles  produisent  la  transformation  du  sucre  en 
alcool  et  acide  carbonique.  L’action  de  l’orge  germé,  par  exem- 
ple , sur  la  fécule  semblerait  due  à une  substance  particulière 
que  l’on  a cru  y découvrir  ; mais  le  rôle  de  celte  dernière 
est  encore  peu  connu , puisque  . les  recherches  des  divers 
chimistes  qui  s’en  sont  occupés  ne  sont  nullement  d’accord. 
Nous  devons  donc  nous  borner  à signaler  les  réactions  connues, 
et  considérer  uniquement  la  question  sous  le  point  de  vue 
industriel. 

Pour  bien  comprendre  la  formation  des  produits  qui  consti- 
tuent la  fermentation  alcoolique , il  est  indispensable  d’établir 
de  quelle  manière  les  diverses  espèces  de  sucre  se  transforment 
en  alcool  et  en  acide  carbonique.  Nous  le  ferons  brièvement. 

Il  existe  deux  principales  espèces  de  sucre  : celui  que  l’on  ren- 
contre dans  la  canne  à sucre,  l’érable  et  la  betterave,  et  que  l’on 
connaît  sous  le  nom  de  sucre  cristallisable  , et  celui  que  four- 
nissent le  raisin  et  un  grand  nombre  de  fruits  , que  l’on  dési- 
gne sous  le  nom  de  sucre  de  raisin  ou  de  fruits;  la  Fécolk 
donne  cette  espèce  de  sucre  par  l’action  de  l’acide  sulfurique  et 
de  la  diastase.- 

Les  substances  qui  fournissent  du  sucre  cristallisable  don- 
nent toujours  une  plus  ou  moins  grande  quantité  d'une  sub- 
stance incristallisabie  connue  sous  le  nom  de  mélasse , qui  fer- 
mente parfaitement  ; elle  est  due  à l’altération  qu’éprouve  le 
sucre  dans  les  diverses  opérations  auxquelles  R est  soumis  dans 
son  extraction. 

La  composition  du  sucre  cristallisable  est  telle  que  si  on  sup- 
posait que  l’on  fixât  sur  ses  principes  ceux  d’une  molécule  d’eau, 
appelée  atome , on  le  transformerait  entièrement  en  gar.  acide 
carbonique  et  en  alcool. 

Le  sucre  de  raisin  ou  celui  d’amidon  renferme  au  contraire 
dans  sa  composition  trois  molécules  ou  atomes  d’eau  de  plus 
que  le  sucre  de  canne  ; par  la  fermentation,  deux  atomes  d’eau 
se  séparent,  et  ses  produits  en  alcool  et  acide  carbonique  sont 
précisément  les  mêmes  que  précédemment , ou  , en  d’autres 
termes , le  sucre  cristallisable  peut  être  représenté  par  1 2 vo- 
lumes de  vapeur  de  carbone,  10  d’hydrogène  et  5 d’oxigène  i 
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comme  l’alcool  renferme  8 volumes  de  vapeur  de  carbone,  12 
d’bydrogène  et  6 d’oxigène,  ou  voit  qu'en  ajoutant  2 volumes 
d’hydrogène  et  1 d’oxigèue,  ou  un  volume  de  vapeur  d’eau,  on 
obtient  i 

8 carbone,  12  hydrogène  et  6 oxigène  = de  l’alcool  ; 

et  qu’il  reste  5 de  carbone  et  4 d’oxigène  , qui  donnent  de  l’a- 
cide carbonique.  ^ 

Le  sucre  de  raisin  renfermant  4 d'bydrogene  et  2 d’oxigène 
de  plus  que  celui  de  canne , ces  quantités  de  gaz  produisent  2 
atomes  d’eau. 

On  voit  d’après  cela  que  le  rôle  de  l’eau  ne  se  borne  pas  à 
dissoudre  les  substances  réagissantes , comme  on  pourrait  le 
penser. 

Les  sncs  de  fruits  sucrés  ne  demandent  pour  fermenter  d’au- 
tres conditions  qu'une  température  suffisamment  élevée;  comme 
elle  n’çst  pas  toujours  naturellement  suffisante  pour  que  la  fer- 
mentation marche  convenablement,  on  l’élève  artificiellement , 
comme  on  le  dira  à l’article  Vis  : quant  à la  fermentation  du 
jus  de  pommes  et  de  poires , on  en  a dit  ce  qu’il  convient  d’en 
exposer  dans  cet  ouvrage  à l’article  Cidre. 

Pendant  long-temps  la  totalité  de  l’alcool  a été  produite  par  la 
distillation  du  vin;  mais  dans  quelques  localités  ou  dû&iiiait 
aussi  les  marcs  , et  dans  l’Allemagne  surtout , on  prépare  de- 
puis long-temps  déjà  de  l’eau-de-vie  de  grains  ou  de  pommes 
de  terre. 

Ce  dernier  produit  peut  être  obtenu  de  deux  manières , soit 
avec  les  pommes  de  terre,  soit  en  se  servant  du  sirop  de  fécule 
obtenu  par  les  procédés  que  nous  indiquerons  à l'artkk 
Sucre. 

Nous  n’avons  pas  à nous  occuper  ici  de  la  préparation  des  es- 
prits ; nous  avons  indiqué  dans  l’article  Distillation  les  condi- 
tions convenables  pour  ce  genre  d’opération  ; nous  devons  nous 
borner  ici  à bien  examiner  les  conditions  à remplir  pour  faire 
fermenter  les  produits  autres  que  les  jus  de  raisin,  de  poires  et 
de  pommes. 

Dans  un  excellent  travail , couronné  il  y a quelques  années 
par  1$  ÿpciéfé  (d’agriculture  de  Taris , AL  Duhrunfont  a décrit 
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avec  une  grande  exactitude  ces  procédés  de  fabrication  ; noua 
ne  pouvons  mieux  faire  que  de  les  indiquer  d’après  lui. 

Le  seigle  est  plus  particulièrement  employé  pour  la  ferment 
tation.  Entier,  il  n’éprouverait  aucune  action  de  la  part  de  l’eau 
et  du  ferment;  il  est  indispensable  de  le  moudre  grossièrement, 
après  quoi  on  procède  à l’opération  de  le  tremper. 

En  opérant  sur  100  kilog.  de  grain  moulu,  on  les  place  dana 
une  cuve  d’environ  7 hectolitres,  et  on  y verse  100  kilog.  ou 
1 hectolitre  d’eau  de  35  à -40°,  suivant  la  température  exté- 
rieure ; le  mélaifge , bien  agité  avec  un  râble  , pendant  dix  à 
douze  minutes,  doit  marquer  25  à 30®,  ce  qu’il  est  important  de 
reconnaître  par  le  moyen  du  thermomètre  , et  ce  à quoi  on  ar- 
rive facilement  par  des  additions  d’eau  plus  ou  moins  chaude. 
La  farine  doit  être  délayée  avec  beaucoup  de  soin  ; s’il  existait 
des  grumeaux  dans  la  masse , ces  portions  ne  fermenteraient 
pas  ou  fermenteraient  mal  ; on  laisse  ensuite  la  liqueur  cou- 
verte en  repos  pendant  un  quart  d’heure  ou  une  demi-heure: 
dans  cette  opération,  la  farine,  gonflée  par  l’eau,  devient  apte  à 
subir  les  changement  auxquels  on  la  destine  ; si  la  température 
était  plus  basse,  l’action  aurait  à peine  lieu;  plus  élevée,  elle 
pourrait  produire  une  coction. 

Si  on  introduisait  à la  fois  dans  la  cuve  toute  la  quantité  d’eau 
nécessaire  pour  la  trempe , la  farine  se  délaierait  mal , et  il  s’y 
formerait  un  plus  on  moins  grand  nombre  de  grumeaux  que 
le  liquide  ne  pourrait  pénétrer  , tandis  que  lorsqu’on  fait  arri- 
ver l’eau  peu  à peu  , en  agitant  continuellement  la  matièrè,  on 
peut  l’obtenir  bien  uniformément  délayée,  v 

A cette  opération  succède  celle  que  l’on  connaît  sous  le  nom 
de  rnaerratfon  ; la  liqueur  étant  fortement  brassée , on  y fait 
arriver  peu  à peu  de  l’eau  bouillante  , de  manière  k porter  la 
masse  de  50  à 55°,  et  on  continue  à agiter  pendant  au  moins 
cinq  minutes  ; on  couvre  la  cuve , et  on  abandonne  ainsi  la  li- 
queur pendant  deux  à quatre  heures.  En  général,  pins  la  ma- 
cération est  longue,  meilleur  est  le  résultat,  pourvu  queda  tem- 
pérature de  la  masse  ne  s’abaijse  pas  au-dessous  de  40*. 

On  voit  facilement  que  la  température  extérieure,  céllc  du 
liqnide,  la  dimension  des  vases,  leur  {dus  ou  moins  complète 
fermeture  <3  la  quantité  de  matière,  influent  STngulièremart  sur 
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le  refroidissement,  et  l’on  doit  saisir,  pour  mettre  en  levain,  le 

moment  où  la  température  sera  à 35°,  plus  loin  on  pourrait 
obtenir  facilement  l’acescence. 

Dans  le  travail  que  nous  avons  cité,  M.  Dubrunfaut  a fait 
voir  que  la  macération  n’avait  pas  seulement  pour  but  de  péné- 
trer complètement  la  farine  , comme  on  pouvait  le  penser 
jusque  là,  mais  qu’il  s’y  opère  une  véritable  saccharification  : 
c'est  en  examinant  la  nature  des  produits  réagissant  dans  cette 
opération,  que  MM.  Payen  et  Persoz  ont  observé  la  substance 
qu’ils  ontuommée  diastass.  Si  on  ne  portait  pat  la  masse  jusqu’à 
55°  environ,  la  réaction  aurait  à peine  lieu  ; si  au  contraire  on 
outre-passait  00° , la  fermentation  n’aurait  plus  lieu  d’une 
manière  convenable;  à 80°  elle  ne  se  produirait  plus. 

Il  résulte  d'expériences  faites  par  Kirclioflf,  de  St  -Pétersbourg  , 
que  la  fécule  peut  être  entièrement  sacchai  ifiée  sous  l'influence 
du  gluten,  à une  température  de  50  à 55°.  Cette  action  peut  aussi 
bien  que  celle  de  la  diaslase  donner  lieu  aux  effets  que  nous 
avons  signalés;  et  comme  jusqu’ici  les  résultats  obtenus  par  di- 
vers chimistes  avec  la  fécule  et  la  diastase  sont  singulièrement 
discordans,  il  est  impossible  d’obtenir  en  ce  moment  une  théorie 
exacte  de  cette  opération;  ce  qui  importe  aux  industriels,  c'estde 
pouvoir  obtenir  facilement  et  à volonté  de  bons  résultats. 

La  quantité  d’eau  employée  dans  l’opération  exerce  une  très 
grande  influence  sur  la  rapidité  avec  laquelle  la  saccharification 
a lieu;  ainsi  avec  lOOkil.  de  farine  de  seigle,  on  emploie  ordinaire- 
ment 1 hectolitre  d’eau  et  on  en  introduit  2 1/2  de  houillautc 
pour  la  macération  ; l’opération  est  achevée  en  deux  à quatre 
heures:  en  se  servant  de  trois  hectolitres  d’eau  pour  la  trempe 
et  de  quatre  pour  la  macération,  l’action  serait  terminée  en 
deux  heures  à deux  heures  et  demie. 

La  macération  étant  achevée,  on  ajoute  en  eau  froide  et  chaude 
une  quantité  suffisante  pour  obtenir  une  température  de  15  à 
20°,  ensuite  on  ajoute  le  levain. 

Au  lieu  de  suivre  la  méthode  que  nous  avons  indiquée , on 
fait  germer  une  partie  , et  quelquefois  la  totalité  du  grain  , et 
alors  on  opère  de  la  manière  suivante. 

ün  place  le  seigle  entier  dans  une  cuve  à la  partie  inférieure 
de  laquelle  sc  trouve  un  tuyau  fariné  avec  une  broche , et  sur 
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l’ouverture  supérieure  duquel  on  a rnis  un  peu  de  paille.' 
Comme  le  grain  augmente  de  volume , la  cuve  ne  doit  être  rem- 
plie qu’aux  sept  huitièmes.  On  y verse  alors  de  l’eau  limpide  et 
froide,  qui  recouvre  le  grain  de  quelques  centimètres.  La  tem- 
pérature exerce  une  grande  influence  sur  le  ramollissement  du 
grain,  qui  est  arrivé  au  point  convenable  quand  il  s’écrase  com- 
plètement entre  les  doigts.  Le  plus  ordinairement  trente  à qua- 
rante heures  suflisent  ; et  si  la  température  est  très  élevée  , il 
faut  renouveler  l’eau,  pour  qu’il  ne  s’y  développe  pas  de  fer- 
mentation. *• 

Le  grain  bien  égoutté  pendant  dix  à douze  heures , on  le 
place  dans  le  germoir,  en  tas  plus  ou  moins  volumineux  ; on  le 
porte  ensuite  dans  la  touraille , et  on  le  moud,  en  prenant  les' 
précautions  indiquées  à l’article  Bière. 

Pour  100  kilog.  de  grains  , on  mêle  80  de  seigle  et  20  de 
malt  en  grosse  farine  , avec  2 à 3 kilog.  de  courte  paille,  dans 
une  cuve  renfermant  12  hectol.  ; on  les  fait  tremper  avec 
3 hectol.  d’eau  à 3ô°,  et  macérer  avec  4 d'eau  bouillante  et 
froide,  donnant  une  moyenne  de  âO  à 55°  ; on  couvre  la  cuve  , 
cl  on  l’abandonne  trois  ou  quatre  heures,  après  quoi  on  la  rem- 
plit jusqu’à  12  à 15  centimètres  du  bord  avec  de  l’eau  iroide  et 
chaude,  de  manière  à obtenir  20°  au  moins,  et  on  ajoute  1 litre 
de  bonne  levure  de  bière  liquide.  Après  trois  heures  à peu  près, 
la  fermentation  est  achevée  et  l’on  peut  obtenir  de  45  à 50  litres 
d’eau-de-vie  à 19°. 

Dans  beaucoup  de  cas  on  n’obtient  que  30  à 35  litres  de 
produit.  Cela  tient  le  plus  ordinairement  à ce  que  l’on  a em- 
ployé seulement  6 hectolitres  d’eau  pour  l’opération  au  lieu  de 
1 1,  et  que  pour  que  la  fermentation  marche  bien,  il  faut  que  les 
liqueurs  ne  soient  pas  trop  épaisses. 

Les  viuasses  provenant  de  la  distillation  sont  susceptibles  de 
rentrer  avantageusement  da*  le  travail  ; on  les  laisse  déposer 
dans  un  bassin  ou  des  tonneaux  , et  l’on  se  sert  de  la  liqueur 
claire  pour  une  nouvelle  opération  ; et  dans  ce  cas  on  peut  la 
faire  rentrer  jusqu’à  cinq  fois,  et  obtenir  jusqu’à  60  litres  d’eau- 
de-vie  par  quintal  métrique , ce  qui  surpasse  les  rendemens  ob- 
tenus en  se  servant  de  liqueurs  épaisses,  qui , fermentant  lente- 
ment , donnent  beaucoup  d’acide  , qui  nuit  à l’action.  Après 
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quatre  A cinq  opération* , les  vinasses  ne  peuvent  plus  servir, 
parce  que  leur  acidité  est  parvenue  à uu  point  trop  élevé. 

Les  liquides  obtenus  dans  cette  manière  d’opérer  sont  épais , 
et  offrent  tous  les  inconvéniens  attachés  à ce  mode  de  produits, 
et  que  nous  avons  signalés  à l’article  Distillation. 

En  Angleterre , on  place  dans  la  cuve  à double  fond  , 
comme  celle  employée  pour  la  Bière  , 2 à 3 cent,  de  courte 
paille,  ou  environ  10  kilog.,  et  l’on  verse  dessus  200  kilog.  d’un 
mélange  de  160  kilog.  de  seigle  cru  et  40  de  malt , grossière* 
ment  broyés , et  l’on  fait  arriver  par  le  double  fond  400  litres 
d’eau  à 35  ou  40°,  en  brassant  continuellement  pendant  six  à 
dix  minutes,  et  on  abandonne  la  matière  un  quart  d’heure  à une 
demi  heure  ; on  brasse  de  nouveau  un  quart  d’heure,  en  faisant 
arriver  dans  la  cuve  800  kilog.  d’eau  bouillante,  et  on  laisse 
en  repos  une  demi-heure.  On  retire  l’eau  , et  on  la  remplace 
par  600  kilog.  d’eau  bouillante,  en  brassant  un  quart  d’heure  ; 
on  retire  le  liquide  au  bout  d’une  heure,  et  quand  la  tempéra* 
ture  est  abaissée  à 25  ou  30°,  on  inet  en  levain , et  on  a l’avan- 
tage de  distiller  des  liquides  clairs , qui  ne  présentent  aucune  '' 
difficulté. 

Nous  avons  dit  que  l’on  ajoute  de  la  courte  paille  de  blé  au 
grain  que  l’on  veut  faire  fermenter;  cette  substance  , quoique 
jouissaut  beaucoup  moins  que  l’orge  germé  de  la  propriété  de 
sacchariher  l’empois  des  fécules , a du  moins  celle  de  les  liqué- 
fier ; aussi  i’emploie-t-on  non  seulement  quand  on  ne  fait  pas 
umge  de  malt , mais  même  concurremment  avec  lui. 

Les  Pou  mes  terre  sont  employées  avec  beaucoup  d’avan- 
ce .pour  la  distillation  ; elles  sont  traitées  par  les  divers  pro- 
cédés suivans. 

Lorsqu’on  opère  sur  une  très  petite  quantité  de  ce  tubercule, 
on  peut  le  faire  cuire  à l’étouffée  ; mais  il  est  de  beaucoup  pré- 
férable de  faire  usage  de  la  vapaA  : on  emploie  pour  cela  un 
tonneau  complètement  fermé , dans  lequel  on  xeuferme  les 
pommes  de  terre,  et  l’on  fait  arriver  la  vapeur  par  la  partie  in- 
férieure : une  pipe  4 eau-de-vie  pour  rait  servir  ; mais  pour  un 
travail  continuel , on  fait  usage  d’un  tonneau  cylindrique , très 
solide,  construit  en  chêne,  cerclé  de  fer,  et  fermé  par  les  deux 
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beats,  ayant  une  capacité  de  1 ,280  litres,  et  pouvant  contenir 
de  900  à 1 ,000  kilog.  de  pommes  de  terre. 

Une  trape,  pratiquée  dans  le  fond  supérieur,  sert  à introduire 
les  pommes  de  terre;  on  les  retire  par  le  fond  inférieur,  qci 
s’ouvre  à charnières  en  deux  parties. 

Sur  l’une  des  parois  latérales  inférieures  s’ouvre  le  tuyau  ser- 
vant à conduire  la  vapeur,  et  du  côté  opposé  se  trouve  un  ro- 
binet destiné  à la  sortie  de  l'eau  ; au-dessus  de  ces  de.x  tuyaux 
sont  placés  deux  diaphragmes,  inclinés  et  percés  de  trous,  pour 
permettre  à la  vapeur  et  à l’eau  de  passer  sans  que  les  orifices 
puissent  s’obstruer;  ils  facilitent  aussi  le  nettoyage  du  tonneau. 

L’appareil  doit  être  doublé  en  plomb  ou  en  cuivre  ; on  le  lute 
avec  de  la  terre  et  du  crottin  de  cheval. 

L'hectolitre  de  pommes  de  terre  pèse  à peu  près  80  kilog.  On 
n’y  charge  que  1 1 hectol. , parce  que  la  matière  augmente  beau- 
coup de  volume  en  cuisant. 

Au  moyen  de  cet  appareil  et  d’une  chaudière  pouvant  conte- 
nir 300  litres  d’eau,  et  fournir  80  kilog.  de  vapeur  par  heure, 
on  peut,  dans  cet  espace  de  temps , cuire  environ  900  kilog.  de 
ponunes  de  terre , ce  qui , en  portant  à 5 fr.  les  100  kilog.  de 
houille,  prix  extrêmement  élevé,  donnerait  70  c.  de  combusti- 
ble pour  la  cuisson. 

Les  pommes  de  terre  doivent  ensuite  être  divisées  ! on  y par- 
vient très  facilement  en  les  faisant  passer  entre  deux  cylindres 
en  bois , marchant  au  moyen  d’un  engrenage  avec  une  vitesse 
inégale.  Les  pommes  de  terre  sont  jetées  dans  la  trémie  placée 
au-dessus  des  cylindres , et  tombent  sur  ceux-ci , qui  sont  mis 
en  mouvement  au  moyen  de  deux  manivelles  adaptées  à l’un 
d’eux. 

Après  avoir  été  ainsi  broyées,  les  pommes  de  terre  sont  intro- 
duites dans  la  cuve  à macération  avec  de  l’orge  malté  et  de 
l’eau  de  55  à 00  ’. 

Pour  obtenir,  par  exemple,  12  hectol.  de  produit,  on  in- 
troduit 400  kilog.  ou  5 hectol.  1/2  de  pommes  de  terre  avec 
25  kilog.  d’orge  malté , et  la  quantité  d’eau  froide  et  chauda 
nécessaire  pour  obtenir  un  mélange  de  55  à 60°,  dans  une  cuve 
de  13  liectol.  On  brasse  fortement,  et  on  laisse  en  repos pen-f 
dont  un  quart  d’heure  à une  demi-heure;  on  brasse  de  nou- 
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veau  fortement,  en  introduisant  dans  ce  mélange  de  l’eau  bouil- 
lante , pour  que  le  mélange  marque  55  à 60%  on  fait  macérer 
deux  à trois  heures,  après  quoi  on  ajoute  en  eau  froide  et  bouil- 
lante ce  qui  est  nécessaire  pour  compléter  12  üectol.  Je  20  à 25°, 
et  on  ajoute  1 litre  de  bonne  levure  de  bière. 

Pendant  la  macération,  la  liquéfaction  des  pommes  de  terre 
est  très  peu  sensible;  la  masse  pâteuse  n’est  surnagée  que  par 
une  petite  quantité  de  liqueur  sucrée  ; la  saccliarification  ne 
s’opère  que  pendant  la  fermentation. 

Lorsque  la  fermentation  est  achevée  , on  distille  , mais  avec 
tous  les  inconvéniens  attachés  au  traitement  des  matières  pâ- 
teuses. 

Au  lieu  d’opérer  comme  nous  venons  de  le  dire,  on  peut  d’a- 
bord préparer  la  fécule  et  la  traiter  par  l’orge  mallé,  ou  opérer 
directement  sur  des  pommes  de  terre  râpées. 

Quand  on  prépare  la  fécule  pour  la  fermentation,  il  n’est  pas 
nécessaire  de  la  laver  avec  le  soin  que  l’on  est  obligé  de  mettre 
quand  on  veut  obtenir  un  produit  commercial  ; les  pommes  de 
terre  râpées  sont  lavées  sur  un  tamis , et  la  fécule  verte  seule- 
ment égouttée. 

On  introduit  dans  une  cuve  de  12  bectol.  80  à 85  kilog.  de 
fécule  sèche,  ou  120  à 125  de  fécule  verte  , ou  bien  la  quantité 
de  fécule  que  donnent  400  kilog.,  ou  5 hectol.  1/3  de  pommes 
de  terres  de  bonne  qualité.  On  délaie  avec  à peu  près  deux  foi* 
autant  d’eau  froide,  pour  obtenir  une  bouillie  claire,  en  agitant 
avec  beaucoup  de  soin  avec  des  râbles  ou  avec  un  agitateur 
convenablement  disposé , et  on  introduit  dans  la  cuve  5 à 600 
litres  d’eau  bouillante  , de  manière  à convertir  toute  la  masse 
en  empois  ; bientôt  celui-ci  se  liquéfie  assez  complètement  ; on 
ajoute  20  à 25  kilog.  d’orge  malté  en  farine  , trempé  à part , 
que  l’on  y mêle  intimement;  pendant  les  dix  minutes  envi- 
ron que  dure  ce  mélange , la  liqueur  devient  parfaitement  li- 
quide ; on  laisse  en  repos  trois  à quatre  heures  , on  complète 
1 1 hectol.  à 20  ou  25°,  et  on  met  en  levain  , avec  1 litre  de 
bonne  levure  de  bière  liquide. 

Le  moût  obtenu  par  ce  procédé  pèse  environ  5°  à l’aréo- 
mètre. 
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Pour  éviter  la  main-d’ceuvre  nécessaire  à la  préparation  de  la 
fécule,  on  peut  opérer  de  la  manière  suivante. 

Dans  une  cuve  de  8 hectol. , à double  fond , on  place  sur  le 
premier  fond  10  à 12  kilog.  de  courte  paille,  en  couches  bien 
égales , et  l’on  répand  uniformément  par-dessus  la  pulpe  de 
pommes  de  terre  provenant  de  400  kilog.,  ou  5 hectol.  1/3  ; 
on  laisse  égoutter  un  quart  d’heure  ou^ine  demi-heure,  de  ma- 
nière à produire  l’écoulement  de  toute  l’eau  végétative , que 
l’on  soutire  par  le  robinet  placé  à la  partie  inférieure.  On  agite 
fortement  avec  des  râbles,  en  faisant  arriver  4 à 500  litres  d’eau 
bouillante;  il  se  forme  de  l’empois  ; on  ajoute  25  kilog.  d’orge 
niallé  et  trempé  à part,  et  on  laisse  reposer  pendant  trois  à 
quatre  heures , après  avoir  bien  brassé  ; on  soutire  ensuite  par 
le  robinet  le  liquide,  qu’on  introduit  dans  une  cuve  de  1 1 hect.  ; 
on  laisse  égoutter  un  quart  d’heure,  et  on  réunit  cette  liqueur 
à la  première,  puis  on  fait  arriver  dans  la  cuve  2 hectol.  d’eau 
bouillante,  on  brasse,  on  laisse  reposer,  et  on  soutire  comme 
précédemment  ; enfin,  on  verse  sur  la  pulpe  2 à 3 hectol.  d’eau 
froide,  qu’on  retire  par  le  robinet,  et  qu’on  réunit  aux  pre- 
mières liqueurs  : ce  mélange  porte  20  ou  25°  de  chaleur,  et 
5°  à l’aréomètre. 

On  met  en  levain  à la  manière  ordinaire,  et  l’on  a l'avantage 
de  ne  distiller  que  des  liqueuis  claires. 

Le  premier  procédé  a le  désavantage  d’exiger,  pour  cuire  les 
pounuesde  terre,  une  certaine  quantité  de  vapeur  qu’ilfautpro- 
duire  exprès;  le  broyage  des  pommes  de  terre  est  plus  difficile 
que  le  râpage,  et  l’on  doit  distiller  des  matières  épaisses,  qui 
risquent  toujours  de  bà ùler,  de  faire  sauter  même  l’appareil , et 
dans  tous  les  cas  donnent  une  eau-de-vie  qui  a un  fort  goût 
d’empyremne  ; dans  les  dedx  autres , on  n’a  autre  chose  à faire 
qu’un  râpage,  et  le  dernier  surtout  n’exige  pas  que  la  pulpe 
soit  lavée;  ces  deux  procédés  méritent  sous  tous  les  rapports  la 
préférence,  puisqu’on  outre  on  ne  porte  à l’alambic  que  des 
liqueurs  claires;  le  dernier  offre  particulièrement  de  l’avantage, 
et  de  100  kilog.  de  pommes  de  terre  ou  peut  extraire  jusqu'à 
50  à 55  litres  d’eau-de-vie  à 19°. 

Dans  iln  travail  courant,  en  se  servant  de  vinasses  bouillantes 
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pour  délayer  les  matières , on  économise  tout  le  combustible 

nécessaire  pour  cette  partie  de  l’opération. 

Les  pulpes  servent  à la  nourriture  des  bestiaux. 

Quand  on  a converti  la  fécule  en  sirop  par  les  procédés  que 
nous  exposerons  à l’article  Suças , on  peut  se  servir  avantageu- 
sement de  ce  produit  pour  obtenir  de  l’eau-de-vie,  il  suflit  de 
délaver  le  sirop  avec  deTeau  de  manière  que  la  liqueur  marque 
seulement  5 à 6°,  et  mettant  en  levain  : lorsqu'on  prend  les  li- 
queurs à 9°,  comme  le  font  beaucoup  de  distillateurs,  la  fermen- 
tation marche  beaucoup  moins  vite,  et  alors  il  se  produit  moins 
d’alcool  et  plus  d’acide.  Les  vinasses  servent  dans  tous  les  cas  à 
délayer  de  uolivcaux  sirops. 

Pourdétenniner  la  fermentation  des  diverses  substances  dont 
nous  avons  parlé  on  se  sert  de  levains,  qui  sont,  ou  la  levure  de 
bière,  quand  on  se  la  procure  facilement,  ou  des  produits  artifi- 
ciels que  l’on  prépare  avec  de  la  pâte  aigrie  ; nous  eu  parlerons 
à l’article  Levain. 

Dans  quelques  localités  où  le  rix  est  ahondaut,  on  peut  le  faire 
fermenter  pour  en  obtenir  de  l’eau  de-vie;  on  suit  pour  cela 
trois  procédés:  dans  le  premier  on  fait  geruaer,  oo.tou raille,  on 
broyé  et  on  opève  comme  avec  les  grains,  avec  cette  seule 
dillérence  qu’il  faut  plus  de  temps. 

Tour  le  second,  on  traite  le  rix  en  pâte,  ou  en  mal»  concassé 
dans  une  cuve  à double  fond  , connue  nous  l'avons  dit  pré- 
cédemment en  parlant  des  grains. 

Enfin,  on  peut  réduire  en  farine  très  fine  le  riz  que  l’on  veut 
traiter,  et  pour  80  kil.,par  exemple,  les  délayer  dans  une  cuve 
de  13  hectolitres  avec  80  litres  d’eau,  de  manière  à obtenir  une 
pâte  marquant  18  à *20°  : on  laisse  reposer  une  demi-heure, 
on  fait  macérer  à part  20  kil.  d’orge  inalté  en  farine  fine,  bien 
délayée  dans  autant  d’eau  à 30°;  on  fait  arriver  dans  la  cuve 
de  l’eau  bouillante  pour  transformer  le  riz  en  bouillie,  et  on 
continue  d’ajouter  de  l’eau  bouillante  et  de  broyer  jusqu’à 
ce  que  la  mixture  ait  de  70à  72°  ; on  y introduit  l'orge  germé, 
en  agitant  bien,  et  on  abandonne  la  niasse  au  repos  pendant 
trois  ou  quatre  heures  ; tout  s'est  complètement  liquéfié  et  l’on 
ne  trouve  au  fond  que  le  parenchyme  du  rix  et  de  l’orge.  On 
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étend  d’eau  de  manière  A obtenir  un  liquide  4 20  ou  22*  de 
température  et  5°  A l’aréomètre  , et  on  met  en  levain. 

Dans  quelques  circonstances  la  fermentation  suit  une  marche 
très  diiférente  de  celle  que  nous  avons  indiquée;  la  liqueur 
t’épaissit,  devient  filante,  et  donne  naissance  à une  espèce  de 
mucilage,  aussi  lui  donne-t-on  le  uôm  de  fermentation  vis - 
y ucusr.  Dans  ce  cas , la  quantité  d’alcool  obtenue  est  beau- 
coup plus  faible  et  le  gaz  qui  se  dégage  est  un  mélange  d'a- 
cide carbonique  et  d'bydrogène  : ou  n'a  pas  assez  étudié  les  _ 
conditions  dans  lesquelles  ces  phénomènes  ont  lieu,  et  qui  se 
trouvent,  à ce  qu’il  paraît,  rarement  réunis,  pour  qu'il  soit 
possible  d’éviter  ce  grave  inconvénient;  on  sait  seulement  que 
quand  on  fait  chauffer  à l’ébullition  l’eau  et  le  gluten  que  l’on 
peut  employer  comme  ferment  pour  le  sucre,  on  obtient  facile- 
ment la  fermentation  visqueuse;  maison  ne  sait  pas  comment 
elle  se  produit,  parexemple,  avec  le  grain. 

Gomme  le  gaz  qui  se  dégage  dans  cette  circonstance  renferme 
une  grande  quantité  d’liy<lrogène , il  est  susceptible  de  s'en- 
flammer par  le  contact  du  feu  d'un  fourneau  ou  d’un  corps  en 
combustion,  et  M.  Barruil  a été  témoin  , dans  des  distilleries 
de  pommes  de  terre  , de  deux  accidens  de  ce  genre  , l’un  des- 
quels a occasioné  un  incendie. 

Il  est  utile  que  ce  fait  soit  connu  ; il  pourra  conduire  à bien 
en  counaltrc  les  causes  et  les  remèdes. 

11.  Gaultier  i>e  Clacbbt. 

FERMETURE.  ( Construction .)  On  donne  quelquefois  ce 
mot , dans  les  constructions  en  pierre , à la  partie  supérieure 
d’une  Baie,  c’est-à-dire  à l’Aac,  à la  Plate-bande  qui  forme 
cette  partie.  ' ' 

La  fermeture  d’une  baie  est  aussi  la  porte , le  châssis,  et  les 
autres  parties  de  Miisuisebie  , quelquefois  vitrées,  qui  servent 
à la  fermer. 

Enfin  la  fermeture  particulière  d’une  porte , d’une  croi- 
sée , etc. , se  compose  des ferrures  dont  elle  est  garnie , et  sur- 
tout de  serrure , verroux  , etc. 

Nous  ne  pouvons , quant  à ces  différentes  acceptions , que 
renvoyer  aux  divers  mots  indiqués.  Courlieu. 

FERMOIR.  ( Technologie .)  Ce  mot  s’applique  â un  assez  grand 

ii. 
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nombre  d’outils  qui  ne  sont  pas  toujours  des  fermoirs.  Ainsi 

que  les  bédanes  et  les  ciseaux,  les  fermoirs  doivent  fixer  l’at- 
tention, parce  que  leur  dénomination  s'applique  plutôt  à une 
disposition,  qu’à  un  outil  en  particulier  (F'.  Bédane  et  Ciseag). 
Tout  outil  est  fermoir  ou  aiguisé  en  fermoir,  lorsque  le  tran- 
chant est  formé  par  la  réunion  de  deux  biseaux.  Ainsi  dans  les 
haches,  certaines,  comme  les  doloires,  les  paltrets  , etc.,  qui 
servent  adresser,  sont  affûtées  en  ciseaux,  tandis  que  les  autres, 
celles  de  charpentiers,  de  bûcherons  et  autres,  destinées  au 
débillardement,  sont  affûtées  en  fermoir. On  conçoit  d’après  cette 
définition  combien  il  importe  dese  faire  une  idée  claire  du  sens  de 
ces  mots,  bédane,  ciseau  et  fermoir,  puisque  tous  les  outils  tran- 
chans  sont  compris  dans  une  de  ces  trois  catégories.  Pour  ser- 
vir de  base  à notre  explication,  nous  choisirons  entre  tous  les 
fermoirs  celui  du  menuisier,  qui  est  le  plus  connu.  Dans  cette 
profession,  on  nomme  fermoir  un  outil  robuste,  ayant  une 
certaine  ressemblance  avec  le  ciseau  ; il  sert  à dégrossir  l’ou- 
vrage, c’est  la  hache  du  menuisier.  Avec  son  fermoir  il  dresse 
grossièrement  des  planches  que  le  rabot  doit  aplanir  ensuite  ; 
il  s’en  sert  pour  enlever  des  bosses  qu’il  serait  trop  long-temps 
à faire  disparaître,  s’il  n’avait  recours  qu’à  l'action  lente  de  la 
varlope  ; c’est  avec  le  fermoir  qu’il  enlève  les  bouges  sur  les 
champs;  il  s’en  sert  pour  fendre  le  bois;  il  l’emploie  comme 
un  levier  pour  faire  des  pesées  ; c'est  l’outil  de  fatigue , aussi 
cet  outil  est-il  nécessairement  composé  de  fer  et  d’acier,  afin 
qu’il  soit  en  même  temps  dur  et  moins  sujet  à s'égrener  et 
même  à se  rompre,  ce  qui  aurait  infailliblement  lieu  s’il  était 
tout  d’acier. 

Cet  outil  s’emmanche  comme  le  bédane  ( V.  ce  mot  et  la 

fig.  200);  il  ade  même  une  embase  sur  laquelle  vient  appuyer 
le  manche  , pour  qu’il  ne  s’enfonce  pas  indéfiniment  lorsqu’on 
frappe  dessus  avec  le  maillet.  Il  y a deux  manières  d'affûter  le 
fermoir  : 1°  à biseaux  plats , 2U  à biseaux  arrondis.  Dans  ce  se- 
cond cas , il  est  a nez  rond.  Cette  différence , qui  parait  devoir 
être  sans  conséquence,  et  il  en  est  ainsi  effectivement  lorsque 
l’outil  est  employé  par  une  main  inhabile,  devient  digne  de  re- 
marque si  l’outil  est  manié  par  une  main  qui  sache  s’en  servir. 
Si  le  fermoir  à biseaux  plats  est  tenu  constamment  sur  le  bois 
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dans  nne  inclinaison  qui  soit  la  même  que  celle  de  ses  biseaux  , 
c’est-à-dire  variant  entre  30  et  35°,  le  bois  sera  enlevé  suivant 
une  ligne  droite,  les  reprises  de  l’outil  seront  peu  sensibles , et 
il  ne  restera  que  très  peu  de  chose  à faire  aux  outils  en  fût, 
varlopes  ou  rabots,  employés  pour  finir  le  dressage.  Dans  ce  cas, 
le  fermoir  enlèvera  de  longs  copeaux  , et  fera  l’office  de  la  do— 
loire  ou  toute  autre  liache  à un  biseau.  Si  le  fermoir  est  à nez 
rond , il  débitera  plus  vite,  mais  les  copeaux  seront  courts  et 
arrondis  , et  la  surface  dressée  sera  ondulée  ; il  restera  beau- 
coup plus  à faire  aux  outils  à fût  pour  faire  disparaître  les  ondes 
qui  indiquent  les  reprises  de  l’outil. 

Les  ciseaux  à planer  des  tourneurs , dits  aussi  planes  , sont 
des  fermoirs  affiliés  à nez  rond  pour  l’ordinaire.  Dans  d’autres 
professions,  on  donne  également  ce  nom  de  ciseau  ou  de  oiselet 
à des  instrumens  qui  sont  fermoirs.  C’est  parce  que  l'on  ne  se 
fait  pas  une  idée  claire  et  précise  de  la  forme  de  cet  outil , que 
l'on  commet  cette  erreur;  espérons,  d’après  la  distinction  bien 
établie  que  nous  avons  faite  entre  ces  mots  bédane , ciseau,  fer- 
moir, que  peu  à peu  l'exacte  dénomination  prendra  le  dessits; 
nous  disons  peu  àjteu  , car  les  erreurs  de  langage  ne  se  recti- 
fient que  difficilement  ou  à la  longue,  et  il  importe  plus  qu’on 
11e  pense  qu’il  ne  s’fttroduise  pas  de  confusion  dans  l’emploi 
des  termes  techniques.  . Paulin  Désormeaux. 

FERNAMBOLC.  Ar.  Bois  de  teinture. 

FERRURE.  ( Construction .)  On  peut  considérer,  dans  les 
constructions,  deux  espèces  principales  de  ferrures. 

L’une  se  compose  des  Armatures  en  fer  {ancres , boulons, 
chaînes  , harpons , tirons,  etc.  ) qu’il  est  bon  d’employer  pour 
assurer  une  solidité  complète  à un  bâtiment  en  reliant  entre 
elles  les  différentes  parties  , ou  pour  s’opposer  aux  efforts  parti- 
culiers que  pourrait  faire  telle  ou  telle  partie  , telle  que  la  pous- 
sée d’une  voûte,  etc.  Indépendamment  dece  que  nous  avons  dit 
de  général  à ce  sujet  au  mot  Armature,  nous  entrerons  probable- 
ment  dans  quelques  détailsaux  mots  Murs,  Plancher,  Toit,  etc. 

L’autre  espèce  de  ferrures  consiste  dans  les  moyens,  soit  de 
consolidation  ( équerres , etc.  ),  soit  A' attache  ou  de  suspension 
( charnières , fiches,  pentures,  pivots , cornelles,  etc,  ) , soit  enfin 
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de  fermetures  (bec-de-cane , cadenas , espagnolettes,  loquets , 
serrures,  ver  roux,  etc.  ) des  portes , croisées , etc. 

Ces  divers  objets  sont  tous  du  ressort  de  l'art  de  la  SerXor»- 
rie  , qui  fait  ordinairement  établir  de  toute  pièce  et  poser  le* 
diverses  ferrures  de  la  première  espèce.  Quant  à celles  de  la 
deuxième  espèce,  elles  se  trouvent  la  plupart  du  temps  toute* 
confectionnées  dans  le  commerce  de  la  Quincaillerie,  et  1* 
Serburie»  u’a  alors  qu’à  les  faire  préparer,  ajuster  et  poser. 

Yoir  les  mots  Armature,  Menuiserie,  Mur,  P ancher  , 
Quincaillerie  , Serrurerie  , Toit  , etc.  Goubuer. 

FEU  (armes  a),  (ddutii  istration.)  La  fabrication,  la  Tente  et 
l’usage  de  toute  espèce  d’armes,  et  particulièrement  des  armes 
à f.  h,  sont  l'objet  de  lois  et  de  règlcmens  d’admiuistiation  et 
de  police.  9 

Les  armes  à feu  comprennent  1rs  armes  prohibées,  les  arme* 
de  guerre  et  les  armes  de  commerce. 

Les  armes  à Jeu  pnMi'c,  s,  sont  1rs  pistolets  de  poche  (décla- 
ration du  roi  du  23  mars  1728}  ; il  faut  y ajouter  les  fusils  et  lés 
pistolets  à veut  (décret  du  2 nivôse  au  14  (23  décembre  1805] 
art.  1 ). 

Tout  individu  qui  a fabriqué,  distribué  ou  débité  des  armes 
prohibées  par  la  loi  ou  par  des  règlctkfns  d'administration 
publique,  est  puni  d’un  emprisonnement  d'uu  mois  à uu  an  , 
et  d'une  amende  de  l(i  fi  ancs  à 500  fi  ancs,  Celui  qui  est  porteur 
drsdites  armes  est  puni  d’un  emprisonnement  de  six  jours 
à six  mois  et  d’une  amende  de  lti  à 200  fraucs  ( loi  du  24  mai 
1834}. 

En  se  reportant  aux  lots  et  aux  règlemcns  d’administration 
publique,  la  loi  du  24  mai  1834  rappelle  implicitement  les 
.dispositions  de  la  déclaration  précitée  du  23  mars  1728,  qui 
.comprend  les  pistolets  de  poche  au  nombre  des  armes  prohibées. 
,f#e  réglement,  qui,  suivant  de  nombreux  arrêts  de  la  Cour  de 
Çfssafipa  et  notamment  celui  du  26  août  1324,  est  toujours  en 
vigueur,  n’a  été  modifié  que  dans  sfcs  dispositions  pénales  par 
. les  articles  314  et  315  du  Code  pénal,  qui  eux-mêmes  ont  été 
.modifiés  par  la  loi  de  1834  précitée, 

, 4 msi  le*  pistolets  de  poche  sont  de*  pintes  prohibée*;  mais  U 
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ne  faut  voir  dans  cette  prohibition  qu’une  mesure  purement 
comminatoire  que  l'on  peut  employer  suivant  les  circonstances, 
niais  qui  provisoirement  est  en  quelque  sorte  tombée  en 
désuétude. 

Cependant  cette  disposition  a été  rappelée  à Paris  par  une 
ordonnance  de  police,  en  date  du  1"  août  1820. 

Les  armes  à feu , dites  de  guerre , sont  les  armes  à l'usage 
des  troupes  françaises , telles  que  fusils,  mousquetons,  cara- 
bines, pistolets  de  calibre.  On  leur  assimile  en  outre  les  armes 
de  guerre  étrangères , et  les  ai  mes  de  commerce  et  de  traite 
dont  la  fabrication  est  défendue  Lors  des  manufactures  royales, 
si  ce  n’est  qu’au  calibre  de  dix  points  et  demi  (dix  millimétrés) 
au-dcssUs  ou  au-dessous  de  celui  de  guerre,  qui  est  de  sept  lignes 
neuf  points  (ordonnance  royale  du  24  juillet  1816.  — Décret 
du  14  décembre  1810.) 

La  fabrication  de  ces  armes  et  ries  modèles  de  guerre  ne  peut 
avoir  lieu  que  dans  les  manufactures  royales , à moins  d'une 
autorisation  spéciale  du  miuistre  de  la  guerre.  (Ord.  i ovale  du 
24  judlet  1816.  ) Toute  contravention  à cette  dispositioi™oute 
vente  et  distribution  de  ces  armes  est  punie  d’un  emprisonne- 
ment d’un  mois  à deux  ans , et  d’une  amende  de  seize  à mille 
francs , et  en  outi  e de  la  confiscation  de  ces  armes.  ( Loi  du  34 
mai  1834.)  . 

L’exportation  des  armes  de  guerre  est  interdite  aux  particu- 
liers , et  elle  ne  peut  avoir  lieu  qu’en  vertu  d’une  ordonnance 
royale.  Leur  importation  est  également  expressément  défendue, 
A moins  d’un  ordre  du  ministre  de  la  guerre.  Les  contraven- 
tions à ces  dispositions  sont  punies , suivant  la  gravité  des  cas, 
en  outre  de  la  confiscation  des  armes,  d’une  amende  de  trois 
cents  francs  au  plus,  et  d’un  emprisonnement  qui  ne  peut  excé- 
der trois  mois.  En  cas  de  récidive,  l’amende  est  double.  (Ord- 
rdyale  du  24  juillet  1816.  ) . . • > re- 

lies dispositions  qui  précèdent,  s’appliquent  aux  pièces  d'armés 
de  guerre.  Les  mêmes  peines  sont  prononcées  contre  ceux  qui  en 
sont  possesseurs,  contre  les  marchands  ou  fabricans  et  contre 
ceux  qui  les  importeraient  ou  exporteraient.  (Même  ordon- 
nance. ) Néanmoins , il  est  permis  aux  armurier»  désignés  pab 
4»»  maires,  de  réparer  les  armée  des  gardes  nationaux  ( idrm  )<. 
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Us  doivent  d’ailleurs  déférer  à tout  réquisitoire  qui  leur  serait 
fait  par  l’autorité  au  sujet  des  armes  de  guerre  qui  seraient 
trouvées  chez.  eux. 

Armes  h Jeu , dites  de  commerce.  Les  fabriques  de  ces  sortes 
d’armes  , dans  les  villes  où  il  y a une  manufacture  royale,  sont 
surveillées  par  l’inspecteur  de  cette  manufacture.  Lorsqu'il 
croit  devoir  faire  une  visite  chez  les  fabricans  ou  ouvriers,  il 
requiert  le  maire,  qui  peut  déléguer  un  commissaire  de  po- 
lice pour  assister  à la  visite. 

L'ordonnance  royale  du  24  juillet  1816,  qui  prescrit  cette 
surveillance , exige  de  plus , que  tout  armurier  ou  fabricant 
d’armes  soit  muni  d’un  registre  paraphé  par  le  maire,  sur  le- 
quel sont  inscrites  l’espèce  et  la  quantité  des  armes  qu’il  fabri- 
que . achète  ou  vend  , avec  les  noms  et  domicile  des  vendeurs 
et  des  acquéreurs.  Ce  registre  est  arrêté  tous  les  mois  par  le 
commissaire  de  police , et  il  doit  être  représenté  à toute  réqui- 
sition des  fonctionnaires  et  des  préposés  de  la  police. 

Toutes  les  armes  à feu  des  manufactures  de  France  et  desti- 
née» pour  le  commerce,  sont  assujetties  à des  épreuves  propor- 
tionnées au  calibre.  Les  canons  éprouvés  et  trouvés  bons  sont 
marqués  du  poinçon  d'acceptation.  Ce  poinçon  porte  une  em- 
preinte particulière  pour  chaque  ville  de  fabrication  et  qui  est 
déterminée  par  le  préfet  du  département  ; elle  est  appliquée 
sur  le  tonnerre  du  canon  , de  manière  à être  facilement  recon- 
nue lorsque  le  fusil  est  monté.  (Décret  du  14  décembre  1810, 
art.  1 6 et  7.  ) 

Les  fabricans , marchands  et  ouvriers  canonniers , ne  peu- 
vent vendre  aucun  canon  , s’il  n’a  été  éprouvé  et  marqué  du 
poinçon  d’acceptatiou , à peine  de  trois  cents  francs  d’amende 
la  première  fois,  du  double  en  cas  de  récidive,  et  de  la  confis- 
cation des  canons.  ( Idem  , art.  8.  ) 

Tout  canon  vendu  ou  livré  sous  un  calibre  différent  de  celui 
désigné  par  le  poinçon  dont  il  porte  l’empreinte,  est  saisi,  et 
celui  qui  l’a  vendit  ou  livré  , est  condamné  à une  amende  de 
cinquante  à cinq  cents  francs.  ( Idem  , art.  15.  ) 

..  Nous  n’avons  parlé  des  armes  à feu  qu’en  ce  qui  concernait 
leur  fabrication  et  leur  vente.  Il  était  en  dehors  de  notre 
Xujet  de  traiter  ce  qui  tenait  à leur  dépôt , au  trafic  qui  peut  eq 
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être  fait  par  les  soldats  ou  par  les  gardes  nationaux,  à leur  em- 
ploi criminel  dans  les  mouvemens  populaires,  etc.  Sous  ces  dif- 
férens  rapports,  la  législation  des  armes  à feu  a constamment 
subi  l'influeDcedes  évèneinens  politiques,  et  il  serait  mieux  d’é- 
tudier, en  les  rapprochant  de  ces  évènemens , les  nombreux 
règlemens  qui  ont  été  rendus  depuis  la  déclaration  du  roi  du 
23  mars  1728  jusqu'il  la  loi  du  24  mai  1834  , dernier  acte  que 
nous  possédious  sur  cette  matière.  V.  Fusils,  Pistolets. 

A.  Tbébdchet. 

FEU  GRISOU.  V.  Muses. 

FEUTRES  VERNIS.  ( Technc l igie. ) Le  feutre  pénétré  d’une 
quantité  suffisante  d’huile  siccative  sert  à la  confection  de  pro- 
duits très  importans,  particulièrement  des  visières  de  casquettes 
et  des  chapeaux  , dont  l’imperméabilité  et  la  durée  rendent  l’u- 
sage très  utile  pour  une  classe  nombreuse  de  la  société.  Nous 
décrirons  ici  rapidement  les  procédés  employés  pour  la  confec- 
tion de  ce  genre  de  produits. 

Les  feutres  ne  sont  point  préparés  exprès  pour  ce  genre  de 
travail  ; on  les  obtient  par  les  moyens  indiqués  à l’article  Cha- 
peaux; seulement  onsesertde  matières  moins  fines  que  s’il  s’agit 
de  préparer  des  chapeaux.  L’huile  siccative  est  préparée  avec 
les  soins  qui  seront  indiqués  à l’article  Huiles  , en  employant 
pour  25  kilog.  500  grammes  de  blanc  de  plomb , autant  de  li- 
targe  et  de  terre  d’ombre. 

Le  feutre  pour  chapeaux  ayant  la  forme  convenable,  et 
placé  sur  la  forme  en  tôle,  on  l’imprègne  d’huile  siccative  , et, 
après  l’avoir  desséché  dans  l’étuve,  on  le  doucit  au  tour  avec  la 
ponce,  en  le  plaçant  sur  un  moule  en  bois , et  on  réitère  les  opé- 
rations six  fois , puis  on  le  vetnit  au  moyen  d'une  brosse  en 
queue  de  morue. 

Les  visières  sont  préparées  un  peu  différemment.  Un  morceau 
de  tissu  étant  étendu  sur  une  table , on  l’imprègne  de  colle  de 
farine , et  on  le  porte  à l’étuve  , après  quoi  on  le  coupe  de  la 
forme  voulue  , puis  on  le  pénètre  d’huile  siccative , et  l’on 
ponce,  en  réitérant  l'opération  à trois  reprises  ; on  place  ensuite 
la  visière  dans  un  moule , où  elle  est  fortement  comprimée  au 
moyen  d’une  presse  t le  moule  est  chauffé  de  manière  à pouvoir 
recevoir  successivement  jusqu'à  vingt  visières. 
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Le  feutre  Terni  présente  assez  de  résistance  pour  supporter 
pendant  long-temps  l’action  de  l'humidité  et  le  maniement  ; 
aussi  les  chapeaux  préparés  avec  cette  substance  sont-ils  très 
utiles  pour  les  hommes  exposés  à l’intempérie  des  saisons.  Un 
fabricant  de  Belleville , M.  Vincent , livre  au  commerce  une 
grande  quantité  de  chapeaux  en  feutre  verni  à un  prix  qui  le* 
rend  accessibles  aux  plu%  pauvres  : on  en  jugera  facilement  en 
sachant  qu’un  grand  chapeau  coûte  1 fr.  60  c.,,  et  dure  faciles 
ment  deux  ans;  ces  chapeaux  sont  assez  légers;  ils  offrent  seule- 
ment l'inconvénient  que  présentent  tous  les  tissus  imperméables, 
échauffant  la  tête  et  y retenant  la  transpiration;  inait  leur  usage 
devra  s’étendre  d'autant  plus  que  ces  produits  seront  mieux 
connus.  La  Société  d’encouragement  a récompensé  M.  Vincent 
en  lui  décernant  une  médaille. 

Pour  nettoyer  un  chapeau  sali  pat-  la  boue  ou  la  poussière , 
H stiffit  de  le  laver,  de  le  bien  essuyer,  et  de  le  frotter  avec  ua 
peu  d’huile.  II.  Giultier  de  (Jljcbrt. 

FICELLE.  T'.  Fabrication  des  cordes. 

FIEL  DE  BOEUF.  Le  fiel  on  la  bile  du  bœuf  est  un  liquide 
visqueux  sécrété  par  le  fuie;  il  se  trouve  dans  une  vésicule 
attenante  à eet  organe.  La  bile  jouit  de  la  propriété  remarqua- 
ble d’être  tout  à la  fois  miscible  à l'eau  et  aux  corps  gras  : 
elle  eu  dissout  une  partie , et  elle  amène  l'autre  à un  état  ex- 
trême de  division;  aussi  est-elle  employée  avantageusement 
pour  enlever  les  taches  de  graisse  sur  les  tissus  qui  sont 
altérables  par  les  alcalis  et  par  les  savons.  Pour  cet  usage , on 
peut,  dans  la  plupart  des  cas,  l’employer  sans  autre  prépara- 
tion que  de  l’étendre  d’un  volume  d’eau  pareil  au  sien  ; mais 
elle  est  aussi  employée  pour  la- peinture  en  miniature  et  pour 
l’aquarelle,  afin  de  donner  plus  de  ton  , de  vivacité  et  de  briU 
lant  aux  couleurs,  qu’elle  fixe  plus  facilement  sur  les  corps 
polis,  et  qu’elle  conserve  mieux  que  les  autres  matières  vis- 
queuses; et  pdur  eet  usage  on  lui  fait  subir  une  préparation  qui 
la  décolore  et  qui  permet  de  la  conserver  très  long-temps  sans 
qu  elle  s’altère.  Ce  moyen  de  préparer  le  fiel  de  bœuf  est  dû  à 
M-  Tomkins;  il  est  on  ne  peut  plus  facile  à exécuter.  Pour  cela 
il  la  ut  prendre  dn  fiel  de  bœuf  récent , Une  pinte,  par  exemple, 
Je  faire  bouillir,  i’éctuner,  et  y ajouter  une  once  d'alua  à baee 
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de  potasse , finement  pulvérisé  ; remuer  légèrement  jusqu’à  ce 

que  ce  sel  soit  dissous , laisser  refroidir,  et  introduire  la  liqueur 
da#b  un  ftacon,  que  l’on  ne  ferme  qu’afin  d’empéclier  la  pous- 
sière d’y  entrer.  D’une  autre  part , on  prend  une  égale  quan- 
tité de  fiel  de  hœuf , que  l’on  fait  bouillir  et  écurner,  mais  au- 
quel on  ajoute  une  once  de  sel  commun  pulvérise;  on  attend 
qu’il  soit  dissous  et  que  la  liqueur  soit  refroidie;  alors  ou  l’in- 
troduit aussi  dans  une  bouteille  que  l'on  bouche  de  la  même 
manière.  Ces  deux  liqueurs  se  conservent  très  long-temps  sans 
éprouver  la  décomposition  putride  , et  abandonnent  une  ma- 
tière qui  se  dépose.  Si  alors  ou  les  décante  soigneusement,  et  si 
en  les  mele,  elles  donnent  naissance  à un  nouveau  dépôt,  et  se 
décolorcut  complètement.  Par  la  filtration , on  obtient  une  li- 
queur limpide  qui  peut  se  conserver  très  long-temps. 

On  prépare  aussi  le  fiel  de  bœuf  d’une  autre  manière,  lors- 
qu’il s’agit  seulement  de  le  conserver.  Pour  cela,  on  le  fait 
bouillir  et  écumer,  puis  on  l’évapore  au  bain-marie  jusqu'à  ce 
qu’il  ait  acquis  une  grande  viscosité;  alors  on  le  place  en  cou- 
ches peu  épaisses  dans  des  assiettes  , et  ou  achève  de  l’évaporer 
à l'étuve.  Après  cela,  ou  l’introduit  dans  des  pots  , où  il  se  con- 
serve très  bien.  Pour  eu  faire  usage,  il  faut  simplement  le  dé- 
layer dans  l'eau. 

Le  premier  procédé  est  bien  préférable  à celui-ci,  parce  qu'il 
prive  entièrement  le  fiel  de  bœuf  de  la  couleur  qui  lut  est  pro- 
pre , ce  qui  est  un  avantage  immense  pour  la  peinture,  car  la 
couleur  du  fiel  altère  forlemeiit  le  bleu,  qu’elle  fait  paraître 
vert,  et  même  le  carmin,  qu’elle  affaiblit. 

Ceux  qui  vendent  le  fiel  de  bœuf  y introduisent  quelquefois 
de  l’eau  pour  remplir  la  vésicule  qui  le  coutieut , lorsqu’elle  est 
en  pailie  vide.  Dette  fraude  ne  peut  guère  se  reconnaître  que  par 

la  diminution  de  viscosité  du  liquide  : sa  densité  est  trop  voi- 
sine de  celle  de  l’eau  pour  pouvoir  servir  en  rien , et  sa  couleur 
est  tellement  variable,  qu’on  rencontre  quelquefois  de  la  bile 
incolore;  elle  ue  peut  donc  pas  non  plus  être  utilisée  pour 
faire  connaître  la  fmude.  A.  Üaudrimont. 

FILATURE.  ( Mécanique.  ) Transformer  eu  fils  dune  lon- 
gueur indéfinie  et  d'un  degré  de  finesse  déterminé  par  les  usages 
Auxquels  OU  les  destine  » le  bu,  le  chanvre,  le  colon  et  la  laine, 
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constitue  une  des  branches  les  plus  importantes  des  arts  in- 
dustriels. 

Depuis  l’origine  des  sociétés,  le  filage  à la  main,  et  ensuit?au 
moyen  d’instrumens  très  simples , comme  le  Rouet,  par  exem- 
ple , a seul  été  employé  ; ce  n’est  qu’en  1760  qu’un  tisserand 
du  Lancasliire , James  Hargraves , imagina  une  machine  pour 
filer  le  coton,  qui  imprima  à ce  genre  d’industrie  un  élan  dont 
les  effets  sont  réellement  prodigieux  , quant  à la  quantité  de 
produits  obtenus  par  l’emploi  de  celles  qui  ont  été  successive- 
ment inventées. 

Nous  ne  nous  occuperons  dans  cet  article  que  des  machines 
à travailler  le  coton  ; celles  qui  sont  mises  en  usage  pour  le  Lm 
et  le  Chanvre  le  seront  à l’article  Lin  , et  celles  que  l'on  em- 
ploie pour  le  travail  de  la  laine  à l’article  Laine. 

Le  Coton  , tel  qu'il  arrive  sur  le  continent , est  en  balles  qui 
ont  été  soumises  à la  plus  forte  compression  possible,  pour  qu’il 
occupe  moins  d’espace  : cette  compression  ôte  aux  fils  toute  leur 
élasticité  que  l’on  ne  peut  leur  rendre  que  par  un  travail  qui 
les  purifie  en  même  temps  de  toute  les  substances  étrangères 
qu’ils  renferment.  Nous  parlerons  successivement  des  diverses 
machines  employées  pour  le  travail  du  coton  , en  profitant  des 
descriptions  données  parMolard  jeune. 

Batteur  éplucheur.  — La  première  opération  que  l’on  fait 
subir  au  coton  consiste  à le  battre  pour  l’ouvrir  et  en  séparer 
les  matières  étrangères  ; les  cotons  très  malpropres,  et  ceux  de 
longue  soiedoivent  passer  deux  fois  à la  machine,  parce  qu’en 
une  seule  fois  ils  ne  seraient  ni  assez  ouverts  ni  assez  suffi- 
samment nettoyés;  on  ne  peut  cependant  les  soumettre  à celte 
double  opération  s’ils  étaient  destinés  à produire  des  fils  d’un 
numéro  élevé  ; alors  il  faudrait , après  qu’ils  ont  passé  au  bat- 
teur-étaleur,  les  éplucher  à la  main;  mais  s'ils  doivent  être 
filés  en  gros , ils  peuvent  sans  inconvénient  subir  deux  opé- 
rations. ) 

Pendant  le  battage  il  se  sépare  du  coton  une  grande  quan- 
tité de  poussière  et  de  duvet,  que  les  frappeurs  dispersent 
dans  l’atmosphère  ; si  on  ne  pourvoyait  à leur  enlèvement , les 
ouvriers  seraient  exposés  à beaucoup  d’inconvéniens  par  leur 
inspiration,  le  coton  a’eu  trouverait  bientôt  couvert,  etleaen* 
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grenages  en  seraient  rapidement  encombrés  ; quatre  cheminées, 
convenablement  disposées , sont  destinées  à leur  donner  pas- 
sa^; et,  pour  y déterminer  leur  ascension  , un  Ventilateo» 
est  placé  à la  partie  supérieure  des  tuyaux  où  se  réunissent  les 
cheminées. 

F‘g-  H.  > „.lj 


La  rapidité  du 
mouvement  im- 
primé aux  frap- 
peurs exige  que 
la  machine  soit 
très  solidement 
établie,  sans  cela 
elle  serait  promp- 
tement ébranlée 
dans  toutes  ses 
parties;  la  même 
cause  et  l’encras- 
sement produit 
par  le  duvet  et  la 
poussière  forcent 
à la  nettoyer  et 
à la  graisser  fré- 
quemment; on  ÿ 
procède  à l’heure 
des  repas  des  ou- 
vriers et  à la  fin 
de  la  journée. 

a bâti  en  fonte, 
composé  de  deux 
côtés  garnis  de 
panneaux,  main- 
tenus à distance 
par  des  entretoi- 
ses; c bras  en  fon- 
te portant  deux 


supports  à coulisse,  dans  lesquels  passent  et  tournent  les  tou- 
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rillons  d’un  cylindre  en  boi» , qui  peut  ainsi  se  rapprocher  et 
s’éloigner  de  la  longueur  des  coulisses,  et  sert  à étendre  une  toile 
sans  fin  ; une  roue  d'engrenage  esiatlacliéesur  l’axe  d’un  si£md 
cylindre  en  bois,  parallèle  au  premier  ; sur  les  deux  bord»  des 
deux  bras  e repose  un  fond  en  bois,  qui  remplit  l'espace  entre 
les  deux  cylindres,  et  se  trouve  an  milieu  de  la  toile  sans  fin. 
Cette  toile  porte  le  non  de  table  à étendre  ou  de  tablier  ; /'  pi- 
gnon fixé  sur  le  bout  du  cylindre  alimentaire  inférieur,  en  de- 
hors du  bâti;  h autre  pignon  placé  sur  le  bout  «tu  cylindre  ali- 
mentaire supérieur,  engrenant  sur  le  premier;  / roue  d’engre- 
nage produisant  la  communication  entre  les  deux  pignons,  te- 
nue sur  un  support  à coulisse  , au  moyen  duquel  on  peut  la 
faire  varier  de  place,  et  la  faire  engrener  sur  le  pignon  f,  qui 
la  mène,  et  la  roue  /,  qu’elle  conduit  ; k , bras  en  fer  servant 
à procurer  la  pression  au  moyen  de  la  romaine  / et  du  poids  ni. 

Le  pignon  g est  double  en  épaisseur  de  la  ione_/',  pour  que 
la  position  des  dents  qui  engrènent  avec  le  pignon  /«  ne  soit  pas 
la  même  que  celle  qui  epiuluit  la  roue  intermédiaire  /,  «;gale  «n 
épaisseur  à la  roue  /,  et  placée  dans  le  meme  plan  vertical. 

p poulie  à courroie;  / grande  roue  à courroie,  dans  le  même 
- plan  que  la  poulie  // , qu’elle  met  en  mouvement  par  la  courroie 
Si  t poulie  à courroie,  placée  sur  le  même  axe  que  la  poulie  / , en 
dedans  de  celle-ci,  et  d’un  diamètre  plus  grand  ; //  poulie  pla- 
cée sur  l’axe  du  deuxième  batteur,  dans  le  même  plan  que  la 
poulie/,  qui  lui  communique  le  mouvement  par  la  courroie  v, 
avec  une  accélération  de  vitesse  déterminée  par  leu*s  diamètres. 

En  avanv4u  ce  deuxième  batteur  se  trouve  une  paire  de  cy- 
lindres alimentaires  semblables  aux  précédons. 

x supports  à coulisses,  semblables  au  supporte,  placés  des 
tleux  côtés,  et  en  dehors  de  la  machine,  dans  lesquels  tournent 
les  tourillons  d’un  cylindre  en  bois,  destiné  à tendre  la  toile 
sans  tin  , qui  passe  aussi  sur  un  cylindre  semblable  à celui  qui 
porte  l’axe  de  la  roue f;y  enveloppes  demi-circulaires,  en  tôle 
de  fer,  recouvrant  les  batteurs;  s enveloppes  semblables,  re- 
couvrant les  tambours  de  pression  ; a ” extrémités  de  ces  demi 
cvlindres , sur  lesquels  sont  placées  les  cheminées  b' munies  de 
portes  pour  les  réparations  de  la  machine  ; e support  recevant 
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l’««  de  la  grande  rouer,  communiquant  le  mouvementi/’dpux 
poulies  à courroies,  l’une  destinée  à transmettre  le  mouvement, 
l’autre  folle  i A’  roue  d’engrenage  portée  sur  un  axe  , rece- 
vant le  mouvement  d’un  pignon  , placé  sur  l’axe  de  la  grande 
roue. 

k’  poulie  i courroies,  fixée  sur  l’axe  de  la  roue  /»’ , transmet- 
tant le  mouvement  au  cylindre  alimentaire  inférieur  dp 
deuxième  batteur,  au  moyen  d’une  courroie,  et  de  la  poulie  C, 
fixée  sur  le  prolongement,  en  dehors  de  l’axe  de  ce  cylindre. 

La  première  toile  sans  fin  est  d’une  seule  largeur  ; la  seconde 
est  formée  de  huit  largeurs  laissant  entre  ellesde  petits  intervalle*. 

Les  deux  cylindres  supérieur  et  inférieur  sont  cannelés,  et  le 
tambour  de  pression  , formé  de  deux  cercles  à rayons,  fixé  sur 
un  axe  en  fer,  et  recouvert  d’une  toile  métallique  en  cuivre , 
et  qui  s’applique  sur  des  barres  longitudinales  en  fil  de  fer. 

Les  frappeurs  sont  composés  de  deux  l>arres  de  fer  plat,  fixées 
sur  un  axe  très  fort,  tourné  sur  toute  sa  longueur. 

Au-dessous  du  batteur  se  trouve  upe  grille  en  berceau,  for- 
mée de  gros  fils  de  fer,  au  tyavers  de  laquelle  passent  les  graines 
elles  corps  etrangers  que  renferme  le  coton,  qui  vient  tomber 
sur  la  toile  sans  fiu,  et  passe  au  second  batteur. 

La  roue  r et  la  poulie  <7 , montées  sur  l'axe  du  premier  bat- 
teur , ont  de  tels  diamètres,  que  la  première  faisant  325  tours 
i la  minute,  le  batteur  en  fait  1,100 , et  que  la  poulie  t faisant 
CP  nombre  de  tours,  le  second  batteur  en  fait  1 ,300. 

Lp  pignon  g , monté  sur  l’axe  de  la  grande  roue , communi- 
que une  vitesse  de  225  tours  par  minute  à la  roue  d’engre- 
nage I',  et  comme  ils  sont  dans  le  rapport  de  1 : 7,5,  la  roue 
ne  fait  que  37,5  tours;  les  poulies  k’  et  I’  étant  dans  le  rapport 
de  3:5,  la  dernière  ne  fait  que  22,5  tours,  quand  la  première 
en  fait  37,5. 

Les  cylindres  du  deuxième  batteur  ne  font  donc  que  22,5 
tours  pendant  que  chaque  frappeur  en  fait  1,300,  et  donne, 
par  conséquent,  2,600  coups  par  minute , sur  une  longueur  de 
1271,7  lignes  (3", -43)  d’une  nappe  de  coton  que  les  cylindres 
alimentaires,  d’un  diamètre  de  18  lignes  (4e, 07),  présentent  au 
batteur  , ce  qui  donne  2,04  par  ligne  , ou  2 millimètres  25. 
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Les  poulies  /■*  »'*  étant  égales  , le  coton  passe  derrière  le  se- 
cond batteur  avec  la  même  vitesse  qui  l’amène  aux  cylindres 

nourrisseurs  , et  les  poulies  r r étant  dans  le  rapport  de  3 t 5 , 
la  première  faisant  225  tours  par  minute,  la  deuxième,  fixée  sur 
le  cylindre  alimentaire  du  premier  batteur,  n’en  fera  que  J 3,5, 
ce  qui  amène  au  batteur  763,02  lignes  (20", 470)  de  coton  , sur 
lesquels  les  frappeurs  battent  22,000  coups,  d’où  chaque  ligne 
(2"", ‘25)  en  reçoit  2,8. 

Batteun-tïtalcnr. — Après  que,  nettoyé  en  grande  partie  par  le 
premier  appareil , le  coton  en  sort  en  partie  étalé  et  ou  vert  » il 
a besoin  d’un  nouveau  travail  pour  être  complètement  purifié 
et  réduit  en  nappes  régulières  , d’une  dimension  et  d’un  poids 
donnés,  qui  sont  roulées  en  manchons  sur  un  cylindre.  C’est 
ce  qui  s’exécute  au  moyen  de  l’appareil  fig.  1 2. 

Fig.  12. 


Pour  cela,  on  distribue  le  plus  exactement  possible  le  colon 
sortant  de  la  première  machine  sur  une  toile  sans  fin,  qui  se 
meut  devant  une  paire  de  cylindres  alimentaires , au  moyen 
desquels  il  est  porté  à un  batteur  semblable  aux  précédeus  , 
d'où  il  est  projeté  sur  une  grille  , et  ensuite  sur  une  toile  sans 
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fin,  sur  laquelle  un  tambour  en  toile  métallique  le  comprime 
et  le  transforme  en  nappes  qui  se  roulent  sur  un  cylindre  en 
bois,  place  hors  de  la  machine  ; quand  ce  cylindre  est  couvert , 
on  le  remplace  par  un  autre,  et  ainsi  de  suite. 

Un  ventilateur  placé  au  point  de  réunion  des  cheminées  en- 
traîne la  poussière  que  renfermait  encore  le  coton,  et  les  flocons 
de  celui-ci  se  trouvent  arrêtés  par  la  toile  métallique  du  tambour 
dépréssion,  et  se  réunissent  à la  masse  pour  former  la  nappe. 

a , table  d’étendage  en  bois  encadré  en  fonte,  soutenue  par 
des  i>ieds  b ; et  des  supports  à coulisses  dans  lesquels  tournent 
les  tourillons  du  cylindre  tendeur  d ; e , second  cylindre  en 
bois  placé  près  des  cylindres  alimentaires  qui  lui  communi- 
quent le  mouvement  par  des  roues  d’engrenage.  Sur  ces  deux 
cylindres  en  bois  se  trouve  une  toile  sans  fin 'divisée  transver- 
salement en  plusieurs  parties  par  des  bandes  rouges  ou  noires; 
ff 'cylindres  cannelés  alimentaires,  dont  l’inférieur  reçoit  le 
mouvement  par  une  courroie  placée  en  dehors  du  bâti.  La 
pression  s’exerce  sur  le  cylindre  supérieur  par  une  romaine 
chargée  d’un  poids;  n o,  deux  poulies  dont  l’une  est  fixe  et 
l'autre  mobile  sur  laquelle  on  place  la  courroie  p,  pour  impri- 
mer ou  faire  cesser  le  mouvement  ; <y  tambour  en  tôle  recouvrant 
le  frappeur;  r grille  en  gros  fil  de  fer  placée  au-dessous;  s petites 
planches  sur  lesquelles  glisse  le  coton  pour  arriver  à la  toile 
sans  fin  t que  font  mouvoir  les  cylindres  u v ; dans  l’intervalle 
des  cylindres  se  trouve  un  plancher  au-dessus  et  au-desso  us  du- 
quel passe  la  toile  sans  fin  ; y tambour  de  pression  en  toile 
métallique  se  mouvant  par  l’action  de  la  toile  sans  fin  et  par 
des  engrenages  placés  en  dehors  du  bâti  : le  coton  reste  appliqué 
à sa  surface  tandis  que  la  poussière  est  entraînée  au  travers  de 
la  toile  métallique  par  l’action  du  ventilateur,  s,  enveloppe  en 
tôle  du  tambour  sur  les  deux  fonds  duquel  sont  percées  des 
ouvertures  communiquant  avec  les  cheminée^. 

J ouvertures  recouvertes  d’une  plaque  de  tôle  pour  enlever 
le  duvet  du  cylindre  de  pression;  b'  cylindres  en  fonte  à surface 
unie  pressés  fortement  l’un  sur  l’autre  par  des  tenons  et  des 
poids;  ils  se  meuvent  ensemble  et  en  sens  inverse  par  le  moyen 
d’engrenages  avec  une  vitesse  égale  à celle  de  la  toile  sans  fin, 
ils  portent  le  nom  de  retireurs  ou  déchargeurs,  et  sont  destinés 
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k retirer  le  coton  en  nappe.  e’  cylindres  en  bois  ayant  un  dia- 
mètre et  une  vitesse  égales  aux  précisions  et  mis  en  mouvement 
par  des  engrenages;  /’’  cylindre  en  bois  sur  lequel  s’enveloppe 
la  nappe  de  coton;  il  reçoit  son  mouvement  «lu  fl  ottement  des 
cylindres  précédons  i on  le  presse  par  des  poids  qui  agissent  sur 
les  brilles  appuyées  sur  les  tourillons. 

i'  joues  en  toile,  placées  des  deux  côtés  dumnnelion;  /'levier 
pour  enlever  les  poids  h'  et  les  brides  g"  quand  on  veut  retirer  le 
manchon  plein  ; A’  crochet  d’arrêt  pour  retenir  l’cntretoise 
pendant  le  changement  de  cylindres  ; ni’  crochets  pour  les 
cylindres  vide*. 

« axe  particulier  portant  trois  poulies  à courroies,  l’une 
pour  1 o mouvement,  l’autre  fotte,  et  la  troisième  servant  à faire 
tourner  le  cylindre  inférieur  alimentaire  ; l’autre  extrémité  de 
l’axe  porte  lin  pignon  qui  engrène  avec  une  roue  Axée  sur 
l’axe  du  cylindre  inférieur  de  décharge. 

Par  ces  dispositions,  la  machine  reçoit  dit  moteur  deux 
inouvemens  ; l’un  par  les  frappeurs  qui  font  400  tours  à ta 
minute,  l’autre  par  l’axe  du  cylindre  inférieur  qui  en  fait 
60,  le  pignon  de  cet  axe  ayant  24  dents  et  la  roue  qui  l’engrène 
144 1 la  vitesse  des  cylindres  en  fonte  b’  n’est  que  le  seizième 
de  celle  de  l’axe  n"  ; la  poulie  placée  sur  cet  axe,  qui  commande 
le  cvlindre  alimentaire  inférieur,  ne  lui  fait  faire  qu’un  tiers 
de  tour  pendant  qu’il  en  fait  un  : les  cylindres  de  fonte  ayant 
un  diamètre  double  de  celui  des  cylindres  alimentaires,  la  vi- 
tesse de  leur  circonférence  est  égale,  et  les  cylindres  retirenr* 
débitent  le  coton  à mesure  que  la  machine  est  approvisionnée. 

Le  service  de  cette  machine  est  fait  par  deux  femmes  dont 
l'une  prend  et  pèse  le  coton  sortant  du  battcur-éplucheur  et 
charge  les  cylindres,  et  l’autre  étale  le  plus  régulièrement  pos- 
sible chaque  pesée  sur  l’une  des  cinq  divisions  de  la  table 
d’étendage;  chaque  mise  est  de  14  onces  (448  gr.)  ou  mieux  de 
1 livre  (500  gr.),  et  si  la  toile  sans  fin  fait  un  tour  pour  une 
nappe,  celle-ci  pèse  environ  5 livres  (2,500 gr.)  pour  une  lon- 
gueur de  80  pieds  (9**6)  roulée  en  spirale  sur  le  manchon. 

L’appareil  fournit  500  livres  ( 250  kil  ) par  douze  heures;  il 
emploie  environ  la  force  d’nn  cheval,  il  exige  des  soins  ana- 
logues à ceux  que  demande  le  batteur-epliicheur. 
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a châssis  en  fonte  garnis  de  panneaux  en  bois  mince,  excepté 
dans  l’espace  compris  entre  l’arc  de  cercle  n,  b , c,  et  le  brancart, 
et  formant  avec  un  fond  et  les  deux  bouts  un  coffre  destiné  à 
recevoir  les  ordures  et  le  duvet;  il  est  retenu  par  des  entre- 
toises d’assemblage;  celle  de  derrière  a la  forme  d'un  x,  celle 
de  devant  est  un  châssis  rectangulaire  servant  de  cadre  à cette 
partie  du  coffre;  c support  à fourchette  pour  placer  le  cylindre 
chargé  de  coton.  Un  cylindre  en  bois  porte  la  nappe  roulée; 
sur  son  axe  prolongé  se  trouve  un  écrou  d’engrenage  e ; deux 
cylindres  alimentaires  de  la  carde  en  fer  caunelés  de  14  lignée 
(3l**m,5S)de  diamètre  portant  28  cannelures  sont  pressés  par 

ta. 
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Carde  à rubans.  Le  but  de  l’opération  actuelle  est  dedépotiiller 
le  coton  du  peu  de  corps  étrangers  qn’il  pourrait  encore  ren- 
fermer, de  l’ouvrir  complètement,  et  de  le  réduire  en  rubans 
transparens  et  sans  consistance  Le  coton  destiné  à produire  des 
fils  au-dessus  du  n”  60  métrique,  parait  devoir  être  cardé  eu 
deux  fois,  mais  on  se  sert  pour  cet  usage  de  coton  de  qualité 
supérieure,  qui  est  battu  et  épluché  à la  main;  le  prelhW 
cardage  en  gros  donne  des  nappes  d’une  dimension  et  d’un 
poids  déterminé  ; le  second  en  fin  le  réduit  en  rubans  ou  boudiné 
presque  réguliers,  sans  étriage.  Quand  on  produit  un  seul  cardage 
la  nappe  est  transformée  en  un  ruban  qui  éprouve  en  même  temps 
un  faible  étringe,  et  l’on  obtient  par  là  économie  dans  cette  par- 
tie de  l’opération  et  dans  l’cpluchage,  et  le  travail  est  mieux 
fait  et  plus  considérable. 

Fig.  13. 
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des  poids  attachés  à des  tringles  en  fer,  et  sont  mis  en  mou- 
vement par  le  pignon  h ; à l’extrémité  droite  de  l’axe  du  cylindre 
inférieur  se  trouve  une  roue  qui  commande  une  autre  roue; 
par  le  moyen  de  laquelle  son  mouvement  est  transmis  à la  roue 
c ; la  vitesse  de  la  circonférence  des  cylindres  alimentaires  et 

du  cylindre  en  bois  se  trouve  la  même  afin  que  le  cylindre 
fournisse  autant  de  nappes  que  les  cylindres  en  débitent. 

Une  roue  d’angle  , fixée  sur  l’extrémité  droite  de  l’axe  du 
cylindre  alimentaire  inférieur  communique  le  mouvement 
qu’elle  reçoit  d'une  roue  placée  à l'autre  extrémité,  par  un 
arbre  incliné  muni  d un  pignon. 

I tablier  en  fonte  bien  dressé;  ni  grand  tambour  garni  de 
plaques  de  cardes  formé  d’un  axe  eu  fer  roulant  dans  des 
coussinets  en  cuivre,  de  trois  cercles  en  fonte  à 6 rayons,  et  de  36 
douves  en  chêne  ou  en  acajou  mâle,  maintenues  par  des  bou- 
lons à tète  fraisée;  les  deux  bouts  sont  fermés  par  des  fonds  en 
bois  et  la  surface  est  tournée  avec  soin  sur  les  collets;  n poulies 
à courroies  dont  l’une  folle;  o autre  poulie  pour  faire  mouvoir 
la  carde  ; une  autre  poulie  est  placée  à l’autre  extrémité  de  l’axe 
du  tambour,  r petit  hérisson  ou  débourreur  qui  peut  être  porté 
à droite  et  i gauche  par  des  poupées;  il  porte  une  poulie  s à 
courroies  croisées  t ; u second  hérisson , portant  aussi  une  poulie 
à courroie;  x chapeaux  de  cardes  numérotés  de  1 à 12  \ y cy- 
lindres de  décharge  portant  des  rubans  de  cardes  en  hélices  ; 
■x  roue  d'engrenage  lui  communiquant  le  mouvement  ; une  pou- 
lie à courroie  fixée  sur  le  même  axe  met  en  mouvement  le  hé- 
risson u;  c peigne  pour  détacher  le  coton  du  cylindre  de  dé- 
charge : il  a un  mouvement  de  va-et-vient  vertical  ; on  le 
règle  par  le  moyen  de  brides  en  fer  de  manière  à ce  qu’il  frise 
les  dents  du  tambour,  sans  le  toucher;  g’  poulies  à courroie 
recevant  le  mouvement  du  grand  tambour;  P autre  poulie  à 
courroie  < appelée  de  la  gouttière),  sur  l'axe  de  laquelle  est  fixé 
un  pignon  qui  donne  le  mouvement  à la  roue  ni  : en  dedans 
se  trouve  un  pignon  qui  transmet  le  mouvement  à la  roue  s par 
la  roue  intermédiaire  o’. 

La  roue  ni’  mène  la  roue  p qui  transmet  son  mouvement  à 
la  roue  tj  sur  l’axe  de  laquelle  est  fixée  une  large  roue  à la 
Marlborough  , qui  conduit  les  roues  t’u  montées  sur  le  pre- 
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mier  et  le  second  cylindre  cannelé  de  la  tête  d’étirage,  et  la 
roue  v placée  sur  l’axe  du  cylindre  retireur  inférieur  z’  à en- 
tonnoir en  fonte,  dans  lequel  la  nappe  se  fonne  en  boudin. 

Deux  paires  de  cylindres  en  fer  dont  l’inférieur  cannelé  et 
le  supérieur  recouvert  d’un  drap  collé  et  par-dessus  d’un  cuir 
bien  uni,  servent  à l’étirage  ; des  piods  d * servant  à les  presser 
l’un  sur  l’autre  : un  cylindre  en  fonte  J*  presse  de  tout  son 
poids  sur  le  cylindre  retireur  s’. 

La  vitesse  de  rotation  donnée  au  gros  tambour  par  le  met- 
teur n’est  pas  la  même  pour  tous  les  cotons  ; on  ne  peut  établir 
aucune  règle  à cct  égard,  c’est  au  conducteur  à juger  de  celle 
qui  est  nécessaire  pour  l’espèce  de  coton  qu’il  travaille  : elle  est 
ordinairemeut  renfermée  entre  120  et  1-40  tours  par  minute  : 
on  change  quelquefois  aussi  le  rapport  de  vitesse  des  autres 
cylindres  selon  la  nature  du  coton. 

Les  cotons  longue  soie  exigent  un  cardage  plus  long  que  les 
courts;  on  augmente  la  vitesse  du  gros  tambour  pour  les  pre- 
miers tours,  en  conservant  la  même  vitesse  pour  les  autres 
cylindres,  ou  les  diminuant  par  le  changement  de  quelques 
poulies  ou  roues  de  diamètres  convenables. 

Ces  changemcns  ont  lieu  du  cylindre  alimentaire  au  gros 
tambour  et  du  gros  tambour  au  petit,  d’où  résulte  une  varia» 
tion  dans  le  n°  du  ruban. 

La  longueur  des  dents  de  cardes,  du  n°  22  à 24  neuves  , est 
de  5 lignes  (Um",27);  le  diamètre  net  du  gros  tambour  de  34 
pouces  (0“,920) , celui  du  petit  de  13  (0m9ôl). 

Quand  le  gros  tambour  fait  130  tours,  les  cylindres  alimen- 
taires n’en  font  que  0,675  ou  un  peu  plus  des  deux  tiers  d’un 
tour  qui  donne  0,675  de  nappe  ; le  petit  tambour  en  donne 
5”, 150;  la  première  paire  de  cylindres  d'étirage  l’étire  de  0m,682; 
la  nappe  s’allonge  dj  5m,260  entre  la  première  et  la  deuxième 
tète  d’étirage;  le  laminoir  attireur  l'allonge  encore  de  0m,282,  et 
enfin  la  relation  de  vitesse  à la  circonférence  des  cylindres  ali- 
mentaires à celle  du  laminoir  étireur  est  de  1 ; 17  à peu  près. 

La  carde  se  trouvant  chargée  d’une  nappe  de  30  pieds 
(9'”, 745),  pesant  5 liv.  (2k,5Q0) , le  ruban  sortant  du  laminoir 
étireur  est  de  165“, 665 , donnant  par  livre  (ou  500  gramm.) 
33“, 133.  Comme  1000  mètres,  pesant  500  gramm.  (1  liv.),  don* 
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nent  le  n*  1 , le  ruban  de  la  carde  donnerait , sauf  déchet , U 
n°  0,333  ; le  déchet  est  ordinairement  de  3 p.  100.  On  voitd’a* 
près  cela  que  le  numéro  du  Cl  dépendra  du  poids  de  la  nappa 
de  coton. 

Pour  le  cordage  en  deux  opérations,  la  carde  en  gros  est  gar- 
nie du  u°  22,  et  celle  en  fin  du  n°  24  ; les  hérissons  et  les  tam- 
bours de  la  carde  à rubans  étirés  le  sont  du  n°  26  ; les  club- 
peaux  1 et  2,  du  n°  20  j 3 et  4,  du  22;  5 et  6,  du  24;  et  de  7 à 
12,  du  ee. 

Le  tambour  bien  rond  et  poli  à la  pierre-poncc,  ou  y appliqua 
ordinairement  IG  plaques  de  â pouces  (13e ,3),  laissant  entre 
elles  un  espace  de  Ie, 3 à Ie, 8,  en  les  fixant  au  moyen  de  clous 
i cardes , et  les  tendant  fortement  avec  une  pince  convenable. 
On  place  de  même  les  cardes  des  chapeaux. 

En  supposant  130  tours  par  minute,  on  trouve  pour  les  dir 
verses  parties  de  la  machine  le  nombre  suivant  s 


DÉSIGNATION 
des  tambours , cylindres 
et  poulies.  . 

M 

«è 

! 

ce 

S 

S 

g 

1 

c 

S 

Ü 

TIT1SS1 

de 

rotation 

m 

minute. 

TlTtSil 
â la 

circonférence 

par 

minute- 

Gros  tambour  garni  de  ses  plaques 

m 

m 

m 

Ht 

de  cardes. 

Petit  tambour  garni  de  sa  carde  en 

0,094 

a>9^* 

i5o 

083,760 

ruban*. 

o.s74 

».'7S 

4,oô8 

5.i45 

Gros  b«risson. 

0.170 

o,554 

5 

>.670 

Petit  hérisson. 

o.'-qt» 

o,3oa 

470 

1 4 ' • i>  i s> 

Cylindres  alimentaires. 

o,o5i 

0,097 

0,696 

0,675 

P>  entier  cy  lindre  de  la  tête  d'étirage. 

0,027 

o,oS5 

68.06a 

5,83» 

Deuxième  cylindre  idem. 

o,«5i 

0,09! 

1 14  "35 

I l,oq» 

Rouleau  retireur. 

0,068 

0,  aiô 

&5,oo4 

n.S/4 

Pou  ie  montée  sur  l'atbre  du  gros 
tambour,  commandant  celoi  île  la 

gouttière. 

0,100 

o.ioH 

i3o 

55,040 

Poulie  de  l’arbre  (le  la  gontlière. 

0, 1 96 

0,654 

S6,i 

• 

Poulie  de  l’arbre  «lu  grôs  tambour, 

qui  mène  le  petit  hérisson. 

o,ss,8 

o,qô6 

i3o 

• 

Poulie  du  petil  hérisson. 

Poulie  du  pelit  tambour,  qui  con- 
duit le  gios  hérisson. 

o,oSi 

Op'i54 

470 

» 

J » 

0.175 

0.545 

4,58 

• 

Poulie  4u  gu*  lia  iiwou, 

Y 

O.lit 

0,470 

i.7> 

1 

Digitized  by  Googli 


FILATURE.  j 83 

Les  rubans  des  hérissons  et  du  petit  tambour  sont  fixés  à une 
extrémité  avec  des  clous,  et  tournés  autour  en  hélices  par  la  ro- 
tation des  cylindres. 

On  affûte  les  dents  des  cardes  au  moyen  d’une  planche  bien 
dressée,  garnie  d’émeri  en  gros  grains,  ou  mieux  avec  une  ma- 
chine consistant  essentiellement  eu  un  tambour  de  la  construc- 
tion duquel  nous  allons  parler,  et  qui  prend  à la  fois  deux  mou- 
vemens,  l’un  de  rotation,  l’autre  de  va-et-vient,  de  sont  que 
les  mêmes  grains  d’émeri  ne  se  présentent  pas  toujours  aux 
mêmes  dents  des  cardes.  Les  tambours  et  les  hérissons  sont  pla- 
cés sur  des  supports  convenables,  et  le  mouvement  de  rotation 
leur  est  imprimé,  comme  au  tambour-meule,  par  des  courroies- 

Pour  le  premier  aiguisage,  les  hérissons  exigent  environ  dix 
minutes , et  les  chapeaux  quinze , parce  que  les  premiers , qui 
tournent  sur  eux-mêmes,  multiplient  la  vitesse  au  point d*  ton-  * 
tact  de  la  meule , tandis  que  les  chapeaux  n’ont  que  celle  qu’ils 
reçoivent  du  tambour. 

Un  coffre  placé  au-dessous  reçoit  la  poussière  et  les  grains 
qui  proviennent  de  l’opération , mais  il  en  reste  une  partie 
dans  les  cardes , que  l’on  nettoie  au  moyen  d’une  brosse. 

Pour  aiguiser  le  gros  et  le  petit  tambour,  on  adapte  sur  dis 
supports  destiués  à cet  usage  un  tambour  à émeri , ayant  aussi 
un  mouvement  de  rotation  et  uu  de  va-et-vient,  e|  qui  vient 
toucher  les  dents  des  deux  tambours  dans  une  direction  tan- 
gente aux  deux  surfaces  convexes:  les  tambours  tournent  eu  sens 
inverse  à la  courbure  des  dents. 

Le  tambour-meule  est  formé  d’un  axe  en  Jfer,  portant  trois 
cercles  en  foute,  sur  lesquels  est  roulée  une  plaque  de  tôle 
forte , qui , après  avoir  été  bien  décapée , est  recouverte  d’une 
couche  mince  de  stuc  ou  d’autre  matière  nop  grasse,  qui  est  par- 
faitement tournée,  après  avoir  été  séchée  et  recouyerte  d’émeri 
par  le  moyen  de  colle  forte. 

Les  cardes  sont  réglées  d’après  la  nature  du  cotou  que  l’on 
doit  travailler;  les  cylindres  alimentaires  sont  placé*  à environ 
22  millitn.  du  gros  tambour,  et  bien  parallèlement;  las  héris- 
sons se  placent  de  la  même  manière,  et  (a  distance  des  drapeaux 
va  en  décroissant  de  telle  sorte  que  Le  n°  12  n’est  qu’à  le  dis- 
tança d’une  feuille  de  papier  à Lettre  du  gros  tambour,  Ledit- 
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tance  entre  celui-ci  et  le  petit  tambour  est  la  moindre  possible 
sans  qu’ils  se  touchent. 

Le  peigne  destiné  à enlever  la  nappe  de  coton  du  petit  tam- 
bour doit  battre  dans  une  direction  tangente  à sa  surface, 
sans  le  toucher,  et  avec  une  vitesse  capable  de  détacher  8 à 
10  lignes  (l',76  à 2')  de  longueur,  qui  est  égale  à l’espace  par- 
couru par  la  circonférence  du  tambour. 

Ces  distances  sont  convenables  pour  les  cotons  courte-sOie  de 
la  Louisiane  , de  Géorgie , etc.  ; elles  sont  un  peii  plus  grandes 
pour  les  longues-soies. 

La  machine  étant  bien  disposée  et  convenablement  graissée , 
on  place  un  cylindre  sortant  du  baltcur-étaleur  sur  les  four- 
chettes destinées  à le  recevoir,  et  l’on  jette  l’extrémité  de  la  nappe 
sur  les  cylindres  alimentaires , qui  la  portent  au  gros  tambour, 
sur  lequel  le  coton  commence  à être  démêlé  ; en  s'enroulant  à 
sa  surface,  il  pAsse  sur  les  deux  hérissons , les  douze  chapeaux 
et  le  petit  tambour,  d’où  il  est  enlevé  par  le  peigne  en  une 
nappe  très  mince  et  transparente  ; dans  le  commencement  de 
l’opération;  cette  nappe  est  si  mince  qu’on  la  laisse  se  doubler 
sur  le  tambour;  quaud  elle  a acquis  l’épaisseur  convenable,  on 
la  rompt,  on  enlève  la  partie  doublée,  que  l’on  reporte  au  car- 
dage,  et  on  porte  la  nappe  daus  l'entonnoir  devant  la  tète  d’é- 
tirage , et  ensuite  entre  les  laminoirs;  le  coton  en  sort  sous 
forme  d’un  ruban  régulier,  très  doux  , qu’on  reçoit  dans  des 
vases  de  ferblanc. 

La  nappe  peut  présenter  plusieurs  défauts  : son  inégalité  in- 
dique que  la  nappe  du  manchon  est  arfètée  dans  quelques 
points , ou  que  les  tambours  ne  sont  pas  parfaitement  cylindri- 
ques; les  boutons  que  l’on  y remarquerait  proviendraient 
de  ce  que  le  gros  tambour  ou  les  hérissons  ne  tournent  pas 
bien  ronds , ou  de  ce  que  les  chapeaux  sont  mal  réglés.  Le 
plus  grand  soin  doit  présider  à cette  partie  de  l’opération , d’où 
dépend  la  bonne  filature. 

Pour  soigner  huit  cardes , il  faut  un  ouvrier  et  une  ouvrière; 
celle-ci  change  les  pots  de  rubans  à mesure  qu’ils  se  remplis- 
sent, et  place  de  nouveaux  manchons  en  remplacement  de  ceux 
qui  sont  vides;  l’ouvrier,  ou  debourreur , nettoie  avec  une  carde 
à main  les  tambours , les  chapeaux  et  les  hérissons , à des  in- 
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tervalles  convenables,  et  quand  les  manchons  qui  correspondent 
à cette  partie  sont  vides;  pour  les  chapeaux,  il  passe  au  pre- 
mier, quatrième,  septième  et  dixième  de  chaque  carde , puis 
aux  deuxième,  cinquième,  huitième  et  onzième,  etc. 

Chaque  carde  travaille  25  livres  (12k5)  par  douze  heures.  Le 
dcchet  est  de  3 p.  100. 

Etirage  et  doublage  du  ruban.  — Le  coton  tombé  dans  les 
cylindres  de  ferhlanc  s'offre  sous  forme  de  ruban  composé  de 
fila  mens  bien  démêlés,  mais  placés  dans  diverses  directions;  il 
ne  peut  à cet  état  servir  qu’à  la  fabrication  de  grosses  toiles , à 
celle  des  mèches  à quinquet,  etc.  Pour  les  fils  fins,  il  faut 
obtenir  des  fils  parallèles  et  d’une  grosseur  bien  égale  ; on  y 
parvient  au  moyen  de  la  machine  appelée  banc  d’étirage , or- 
dinairement composée  de  q^tre  têtes  , placées  alternativement 
à la  suite. 

Fig. , 14. 


a pieds  du  support 
du  banc  en  fonte  , au 
nombre  de  trois,  un 
à chaque  extrémité , 
l’autre  au  milieu;  le 
porte-système  en  fonte 
présente  la  formed’une 
auge  renversée , bou- 
lonnée surdes  supports 
et  sur  laquelle  sont 
placées  les  quatre  têtes 
d’étirage. 

Des  écharpes  en  fer 
consolident  l'ajustage 
des  pieds  avec  le  banc; 
un  axe  en  fer  portant 
des  poulies  à courroies 
met  en  mouvement  les 
quatre  systèmes;  son 
extrémité  gaucheporte 
deux  poulies , dont  l’une  reçoit  le  mouvement  du  moteur,  et 
l’autre  est  folle;  trois  systèmes  de  laminoirs  produisent  l’iti- 
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rage  du  ruban.  Les  cylindres  inférieurs  sont  en  fer  cannelé  , 
tes  deux  premiers  du  même  diamètre,  le  troisième  d’un  quart 
plus  gros  ; leur  table  supérieure  est  dans  un  plan  horizontal  ; 
le  troisième  cylindre  est  porté  sur  des  supports  fixes,  les 
deux  premiers  formant  un  système  peuvent  être  éloignés  du 
précédent  par  un  mouvement  dans  les  coulisses  qui  les  por- 
tent. Les  cylindres  supérieurs  sont  enfin  recouverts  d'une 
enveloppe  en  drap,  et  d’une  seconde  en  peau  de  veau,  qui  y est 
collée.  La  pression  est  réglée  par  un  poids. 

« chapeaux  de  propreté , en  bois  d’acajou  , garnis  inférieu- 
rement en  drap,  et  reposant  de  leur  poids  sur  les  cylindres  de 
pression,  qu’ils  nettoient. 

Au-dessous  des  cylindres  cannelés  inférieurs  on  place  une 
brosse  de  propreté  ou  des  morceaux  de  bois  garnis  de  drap. 

En  avant  des  laminoirs  se  troi^fe  une  plaque  de  foute  polie , 
servant  à guider  les  rubans. 

p entonnoirs  en  cuivre  poli , recevant  les  deux  rubans  étirés 
destinés  à n’en  former  qu’un  ; r laminoirs-retireurs  en  fonte 
polie  : le  supérieur  pousse  l'iuférieur  de  sou  poids;  la  vitesse  de 
ce  système  est  un  peu  plus  graude  que  celle  du  troisième  cy- 
liudre  cannelé , pour  que  le  ruban  reste  légèrement  tendu. 
t poulies  jumelles,  à courroies,  placées  sur  les  axes  prolongés 
du  troisième  cylindre;  v bras  en  fer  supportant  le  troisième  cy- 
lindre; jc  levier  double,  pivotant  autour  du  point  j-,  servant  à 
mettre  en  mouvement  ou  à arrêter  un  Système. 

lîne  petite  poulie  faisant  corps  avec  la  poulie  de  mouvement 
est  fixée  sur  le  troisième  cylindre  ; l>  poulie  fixée  sur  l'axe  du 
cylindre  inférieur  du  laminoir  r;  c courroie  enveloppant  ces 
deux  poulies. 

De!  'autre  côté  des  cylindres  cannelés  se  trouvent  des  roues 
d’engrenage  t celle  du  troisième  cylindre  de  20  dents , du 
deuxième  de  27  dents,  du  premier  de  40  dents;  trois  roues 
ayant  le  nombre  de  dents  inverses  engrènent  avec  les  pré- 
cédentes. • 

En  avant  de  la  première  tète , on  place  six  pots  de  ferblanc 
de  la  carde  ; on  présente  au  premier  laminoir  trois  de  ces  ru- 
bans qui , en  raison  de  la  vitesse  croissante  des  cyliudres , sont 
étirés , et  viennent  obliquement  passer  dans  l’ entonnoir,  sous 
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le  laminoir  r,  et  tomber  dans  d’autres  pots  ; on  passe  de  même 
ces  rubans  à la  deuxième  et  à la  troisième  tète;  mais  on  n’en 
passe  que  cinq  A la  quatrième  : par  là  le  ruban  qui  sort  ren- 
ferme 1080  rubans  primitifs. 

D’après  le  nombre  des  dents  des  roues,  l’allongement  des 
rubans  est  de  4,65,  qui  se  réduisent  à i 2,31,  puis- 

qu’on passe  six  rubans  aux  premières  têtes , et  cinq  à la  qua- 
trième ; le  numéro  du  ruban  étant  0,33 , le  ruban  étiré  sera 

~j-  = 0,143 , ou  plus  gros  que  le  ruban  primitif,  puisqu’on 

fait  passer  trois  rubans  aux  trois  premières  têtes , et  cinq  à la 
troisième,  sans  déchet  sensible. 

Le  banc  d’étifage  est  conduit  par  deux  femmes , occupées  à 
fournir  du  ruban  et  à réunir  ceux  qui  manquent.  La  vitesse  est 
d'environ  150  tours  par  minute  du  troisième  cylindre;  il  sufht 
pour  l’étirage  de  quatre  cardes. 

Bancs  à broches.  — Les  fils  obtenus  par  les  métiers  à lan- 
terne présentent  des  défauts  qu’il  parait  impossible  d'éviter  par 
leur  emploi  ; leur  qualité  est  soumise  à la  volonté  de  l’ouvrieir, 
dont  l’intérêt  est  de  leur  donner  une  trop  forte  torsion  , tandis 
que  le  fil  en  gros  ne  doit  recevoir  que  celle  qui  est  nécessaire 
pour  sa  solidité , la  trop  forte  torsion  y occasionnant  des  inéga- 
lités; les  bancs  à broches,  bobbin  and  fly /rames,  des  Anglais, 
dus  à MM.  Cocker  et  fliggins,  de  Manchester,  sont  de  deux 
sortes:  les  bancs  en  gros,  ayant  2 1 à 30  broches,  remplacent 
les  métiers  à lanternes  ; ceux  en  fin,  employés  à la  place  des  mé- 
tiers en  gros  , ou  si  récit  (ers  , qui  ont  48  à 60  broches.  Les  pre- 
miers donnent  à peu  près  100  kilog.  de  mèche  n°  0,$0  par 
douze  heures  , les  bancs  en  fia  1/2  kilog.  de  fil  en  grosn*  3 1/2 
à 4 1/2  par  broche. 

Les  bancs  ne  portent  de  broclies  que  d’un  c6té  , comme  le 
métier  continu  simple  ; ces  broches  sont  munies  d’une  ailette 
particulière,  et  disposées  sur  deux  rangs  parallèles,  en  avant  du 
porte-système. 

Le  banc  en  gros  remplaçant  les  lanternes  reçoit  les  rubans  de 
la  quatrième  tète  d’étirage  j le  banc  en  fin  , qui  remplace  le 
strecl uer,  ou  bil/y,  reçoit  la  wèclie  du  banc  en  gros  roulée  sur 
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des  bobines;  suivant  le  numéro  du  fil , les  rubans  , en  double , 
triples  ou  quadruples,  sont  étirés  dans  les  laminoirs,  et,  après 
avoir  reçu  une  légère  torsion  , s’enroulent  sur  les  bobines  , qui 
doivent  débiter  très  exactement  tout  le  fil  du  troisième  lami- 
noir ; et  pour  cela  il  est  nécessaire  que  le  mouvement  de  trans- 
lation des  bobines  sur  les  broches  soit  tel  que  quand  les  cylin- 
dres ont  fourni  une  longueur  déterminée  de  fil  en  gros  ou  de 
mèche  pour  faire  un  .nombre  déterminé  de  tours , l'espace 
qu’elles  ont  parcouru  soit  égal  au  diamètre  de  la  mèche  ou  du 
fil  ; mais  comme  à chaque  translation  les  bobines  se  couvrent 
d’un  rang  de  coton  qui  augmente  le  diamètre  , il  est  indispen- 
sable que  le  mouvement  de  rotation  soit  ralenti  dans  la  même 
proportion  , les  broches  tournant  toujours  arec  la  même  vi- 
tesse. 


F/g.  15. 

On  obtient  ce  résultat  au  moyen  d’un  cône  sur 
c les  difTérens  diamètres  duquel  passe  nécessairement 

la  courroie,  et  d’une  roue  de  friction  que  l’on  ap- 
j,  proche  plus  ou  moins  du  centre  d’une  roue  tour- 

||  A nant  uniformément. 

! La  grande  complication  des  pièces  dont  se  com— 

I pose  un  banc  A broches  ne  nous  permet  pas  d’en 

||  donner  une  figure  détaillée,  nous  y suppléerons  par 

une  courte  description  de  cette  machine. 

Les  broches  (fig.  1 5\  au  nombre  de  24  k 30  dans 
le  banc  en  fonte , sont  de  48  à 60  dans  celui  en  fin  ; 
elles  sont  aciérées  par  leur  partie  inférieure  et  por- 
f tent  à leur  tiers  inférieur  une  poulie  b k deux  gor- 
ges qui  sert  à imprimer  le  mouvement  de  rotation  , 
et  une  ailette  A à deux  branches  dont  le  point  de 
réunion  est  un  entonnoir  c servant  d’entrée  à la 
l mèche  qui  sort  par  un  trou  pratiqué  sur  la  paroi 
latérale  : l’une  des  branches  de  l’ailette  d,  a la  for- 
me d’un  tuyau  fendu  dans  toute  sa,  longueur  dans 
lequel  la  mèche  descend  en  sortant  du  tiou  latéral; 
par  ce  moyen  la  mèche  est  garantie  du  choc  de  l’air; 
. l’autre  branche  ne  sert  que  de  contre-poids  : c’est 
par  ce  tuyau  que  les  ailettes  des  bancs  à broches  diffèrent  de 
pelles  des  continus. 
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La  partie  cylindrique  de  la  broche  porte  une  bobine  de 
moitié  de  la  longueur  de  cette  partie.  Les  rondelles  inférieures 
di  s bobines  portent  une  goupille  c,  qui  entre  dans  l’un  des 
trous  des  poulies  supérieures  f de  manière  que  les  bobines 
tournent  et  glissent  en  même  temps  sur  les  broches  qui  leur 
servent  d'axe. 


Sur  l’arbre  a (fig, 
16)  sont  placés  deux 
poulies  à quatre  gor- 
ges (nous  n’en  repré- 
sentons qu’une,  l’au- 
tre est  du  côté  gau- 
che du  banc)  ; sur  le 
bord  .intérieur  de  la 
poulie,  se  trouve  un 
rebord  o d’un  plus 
grand  diamètre  que 
le  cylindre  de  la  pou. 
lie;  cette  surface  bien 
dressée  sert  de  roue 
de  friction  à un  dis- 
que p , enveloppé 
d’un  cuir,  dont  la 
pression  est  mainte- 
nue par  le  poids  s 
attaché  à la  corde 
passant  sur  la  pou- 
lie r.  Sur  la  partie 
inférieure  de  l’arbre 
se  trouve  un  pignon 
I , dont  la  longueur 
est  au  moins  égale 
au  rayon  du  disque 
o : ce  pignon  porte 
22  dents,  il  engrène 
une  roue  horizontale 
u de  62  dents , sur 
la  face  supérieure 


de  laquelle  est  fixé  un  pignon  conique  w de  23  à 30  dents,  con- 
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duisant  une  roue  de  80  dents,  montée  sur  Taxe  <r,  qui  porte 
à son  extrémité  un  pignon  de  6 ailes  engrenant  sur  la  roue  à 
échelles  c;  deux  pignons  b’  de  35  dents,  engrènent  les  crémail- 
lères c faisant  partie  du  porte-collet  des  broches  , qui,  ainsi  que 
ses  accessoires,  est  contre-pesé  par  des  poids. 

Le  mouvement  varié  des  broches  est  procuré  par  le  passage 
d’une  courroie  sur  les  différens  diamètres  du  cône  b pouvant 
glisser  sur  l’axe  A par  l’action  de  l’entraîneur  : la  courroie  i 
passe  sur  les  deux  poulies  g h,  et  vient  s’enrouler  sur  le  ba- 
rillet en  fonte  A,  dont  l’axe  / porte  une  poulie  à quatre  gorges  m, 
qui  prtit  monter  et  descendre  le  long  de  l’axe,  et  sur  laquelle 
s’enroulent  deux  cordes  sans  fin,  qui  vont  envelopper  chacune 
les  poulies  des  quinze  bobines. 

Quand  la  machine  est  en  mouvement,  le  disque  de  friction 
o , pressé  par  les  contre-poids  , prend  le  mouvement  de  la 
poulie,  qui  se  transmet  successivement  au  pignon  t,  à la  roue  i/, 
au  pignon  11*  à la  roue  v , à l’arbre  a",  et  au  pignon  de  six  ailes 
conduisant  la  roue  C ; pour  que  ce  pignon  passe  du  dehors 
au  dedans  , cette  roue  présente  une  ouverture  du  diamètre  du 
pignon  : dans  ce  passage  , le  mouvement  de  la  roue  à échelle  , 
de  sou  axe , des  crémaillères , et  des  porte-collets,  change  al- 
ternativement, et  reste  constant  tout  le  temps  que  la  roue  de 
friction  reste  à la  même  hauteur  ; mais  quand  elle  monte  , «lie 
porte  sur  un  plateau  de  plus  en  plus  petit^  et  son  mouve- 
ment se  ralentit  dans  cette  proportion. 

Le  cône  b est  destiné  h produire  le  mouvement  de  rotation 
retardé  des  bobines  5 mesure  qu’elles  se  chargent  de  fil.  Une 
équerre  d\  ayant  son  centre  de  rotation  en  e porte  A sa  branche 
supérieure  un  trou  allongé  dans  lequel  s’engrène  un  tourillon 
implanté  dans  la  crémaillère /qu’il  entraîne  latéralement;  cette 
crémaillère  est  entraînée  par  le  poids  g , quand  les  déclics  d'ar- 
rêt ou  chiens  viennent  à lécher;  la  crémaillère  porte  un  tel 
nombre  de  dents,  que  la  bobine  est  couverte  quand  les  chiens 
arrivent  à la  dernière  dent,  et  alors  la  courroie  saute  sur  la 
poulie  folle,  et  la  machine  s’arrête. 

Les  mouvemens  des  broches  et  des  bobines,  du  banc  à 
broches  en  du,  out  lieu  de  la  même  manière;  il  ne  porte  que 
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sept  supports  de  cylindres  cannelés  placés  sur  trois  rangs  ; leur 
table  est  plus  longue,  et  leur  diamètre  moindre. 

On  place  derrière  le  banc  les  pots  renfermant  les  rubans,  que 
l'on  engage  dans  la  tète  d'étirage  entre  les  trois  systèmes  des  la- 
minoirs : si  la  différence  de  vitesse  du  premier  an  troisième  est 
de  5,  les  rubans  sortent  de  celui-ci  cinq  fois  plus  longs.  La  tnèclic 
dirigée  dans  l’entonnoir  de  l'ailette  sort  par  l'ouverture  latérale, 
et  va  gagner,  en  retour  d’équerre,  le  tuyau  qu’elle  parcourt,  et 
va  s'enrouler  sur  le  corps  d’une  bobine  qui  reçoit,  comme  nous 
l'avons  vu,  un  mouvement  de  rotation  et  un  autre  de  transla- 
tion de  bas  en  baut  et  de  haut  en  bas  : à mesure  que  la  bobine 
se  remplit,  son  mouvement  giratoire  diminue  par  l’action  du 
cône  tronqué,  et  lorsqu’elle  est  remplie,  le  décliquetage  arrête 
le  mouvement 

Pour  que  l'en  vidage  soit  régulier,  il  faut  que  le  mouvement 
de  rotation  des  bobines  soit  en  raison  inverse  de  son  diamètre  : 
ainsi,  en  supposant  la  bobine  de  15  de  diamètre,  en  dix  tours 
elle  aura  pris  45  de  (il  ; quand  elle  aura  un  diamètre  de  3, 
chaque  tour  prendra  9 de  fil,  et  les  45  s’enrouleront  en  cinq 
tours. 

Pour  donner  du  tors  à la  mèclie  ou  au  Fil,  on  adapte  une 
ailette  qui  tourne  dans  le  même  sens  que  la  bobine  et  plus  ou 
moins  vite  qu’elle;  si  elle  tourne  plus  vite,  l’envidage  a lieu 
en  avant,  comme  dans  le  banc  en  gros,  par  le  frottement  de  la 
rondelle  inférieure  de  la  bobine  contre  le  porte-bobine  et  du 
fil  qu’il  entraîne;  si  elle  tourne  moins  vite,  l’envidage  a lieu  eu 
arrière,  et  la  bobine  doit  recevoir  un  mouvement  uniformément 
retardé  suivant  son  grossissement  ; si  le  cône  est  placé,  la  grande 
base  vers  la  gauche,  l'envidage  résulte  de  la  différence  variée , 
en  plus  ou  en  moins , du  mouvement  de  rotation  de  l’ailette  de 
la  bobine. 

En  supposant  que  45  de  mèche  doivent  avoir  30  tours  de 
torsion,  la  broche  devra  faire  trente  tours  en  envidant  45; 
les  diamètres  étant  de  18,  elle  devra  faire  10  tours  pour  en  vi- 
der la  mèche,  et  30  pour  suivre  la  broche-;  si  la  broche  a 
30  de  diamètre,  5 tours  suffiront  pour  en  vider  45  de  fil,  ce  qui, 
avec  30  tours  de  la  broche,  en  donne  35,  et  alors  le  nombre  de 
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tours  de  la  bobine,  plus  ceux  de  la  broclse , est  en  raison  inverse 
du  diamètre  de  la  bobine. 

Si  la  broche  était  immobile,  la  bobifie  devrait  tourner  avec 
assez  de  vitesse  pour  en  vider  toute  la  mèche  que  fournissent  les 
cylindres,  et  comme  la  mèche  arrive  uniformément,  la  bobine 
doit  avoir  un  mouvement  uniformément  retardé:  la  broche 
tournant  la  bobine  ajoutera  au  mouvement  propre  à l’envi- 
dage,  celui  de  la  broche  pour  l’envidage  en  arrière,  ou  retranchera 
son  mouvement  de  celui  de  la  torsion  pour  l’en  vidage  en  avant, 
comme  dans  le  banc  en  fin  : le  diamètre  de  la  bobine  étant  15, 
les  45  de  mèche  seront  enroulés  en  10  tours,  qui,  retranchés 
des '30  que  fait  la  broche,  donnent  20  tours  pour  la  bobine:  et 
le  diamètre  étant  de  30,  il  faudra  5 tours  pour  envider  45  de 
tuèclie  , la  broche  étant  en  repos;  mais  si  elle  fait  30  tours,  la 
vitesse  de  la  broche  sera  de  25,  de  sorte  que  pour  le  banc  en  fin 
on  trouve  que  le  nombre  de  tours  de  la  broche,  moins  celui 
de  la  bobine  en  même  temps,  est  en  raison  inverse  du  diamètre 
de  la  bobine. 

D’api  -ès  cela,  dans  le  banc  en  gros,  la  bobine  doit  marcher 
plus  vite  que  la  broche  et  sa  vitesse  diminue  toujours-  et 
dans  le  métier  en  fin  elle  marche  plus  lentement  que  la  bobine, 
mais  sa  vitesse  va  en  augmentant  ; c’est  pour  cela  que  le  cône, 
dans  le  banc  en  fin,  a sa  base  tournée  à droite. 

Depuis  quelques  années  on  a substitué  au  banc  à broches, 
une  machine  connue  sous  le  nom  de  roi  a- frotteur,  dont  le  tra- 
vail est  très  rapide,  mais  qui  ne  peut  être  employé  que  pour  des 
numéros  au-dessous  de  30,000  mètres. 

La  mèche  passe  entre  deux  frottoirs  en  peau  qui  la  com- 
priment et  la  roulent  comme  le  feraient  les  doigts  dans  le  dé- 
vidage au  rouet  ou  à la  quenouille;  une  tête  d’étirage  composée 
de  trois  cylindres  comme  dans  le  banc  à broches  produit  le 
même  effet  que  dans  cette  dernière  machine. 

Une  description  plus  détaillée  du  rota-frotleur,  ne  pourrait 
être  bien  comprise  qu’à  l’aide  de  figures , que  la  grande  quan- 
tité de  celles  que  renferment  déjà  cet  article  ne  nous  a pas 
permis  de  donner. 

Mull-Jenny.  — Les  bobines  sortant  du  banc  à broches  en 
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fin  soift  placées  sur  le  métier,  qui  se  compose  de  deux  parties, 
l’une  fixe,  l’autre  mobile  ou  chariot  s la  mèche  passe  entre  trois 
laminoirs,  dont  les  deux  premiers  les  étirent  faiblement,  et  le 
troisième  plus  fortement , et  vont  s’enrouler  ensuite  sur  des 
broches  que  porte  le  chariot  : leur  rotation  et  le  mouvement 
en  arrière  du  chariot  leur  donnent  la  torsion  et  l’allongement 
déterminés  par  leur  numéro  : lorsque  l’aiguillée  est  faite,  les 
cylindres  et  le  chariot  s’arrêtent , tandis  que  les  broches  , qui 
tournent  toujours,  achèvent  de  tordre  le  fil  ; le  chariot,  rame 
né  à sa  position  première , recommence  le  même  mouvement 
sur  une  nouvelle  aiguillée  ; pendant  ce  tour  on  envide  le  fil 
sur  les  broches. 

Quand  on  file  des  numéros  élevés,  comme  ceux  qui  donnent 
plus  de  79,000  mètres  par  demi  kil. , le  chariot  doit  reculer  de 
de  16  à 18  centimètres  de  plus  avec  un  mouvement  retardé, 
pendant  que  l’on  achève  de  tordre  les  fils. 

La  partie  fixe  du  métier  renferme  le  bâti,  les  cylindres,  les 
poulies  et  les  roues  de  mouvement  ; le  chariot  comprend  les 
broches  avec  leurs  tambours  et  une  poulie  à trois  gorges  qui 
roule  entre  les  deux  surfaces  parallèles  d’une  corde  sans  fin 
en  coton  recevant  son  mouvement  de  la  roue  principale  et  pro- 
duisant celui  de  translation  du  chariot  ; et  par  une  autre  corde 
sans  fin , le  mouvement  de  rotation  des  tambours  et  par  suite 
des  broches. 

F/g.  17. 
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Là  complication  de  cet  appareil  rendrait  difficile  l’explfcatioil 

complète  de  tous  les  mouvemens , sans  le  secours  de  plusieurs 
figures;  nous  nous  bornerons  à en  présenter  l’ensemble. 

a bobines  d’où  le  fil  passe  sur  trois  laminoirs  et  une 
broche  placée  sur  le  chariot  v mobile  sur  les  roues  o roulant 
sur  un  chemin  en  fer.  h Grande  roue  donnant  par  une  corde 
sans  fin  le  mouvement  au  chariot,  et  par  un  axe  incliné  i aux 
tambours  du  chariot  et  aux  laminoirs.  Quand  le  chariot  est  ar- 
rivé à l’extrémité  de  sa  course,  la  roue  d’angle  x désengrène, 
la  première  roue,  devenue  libre,  tourne  en  sens  contraire,  et  la 
poulie  rentrée  sur  le  même  axe,  ramène  par  la  corde  m le  cha- 
riot à sa  position  primitive. 

Les  Mull-Jennys  sont  de  différentes  dimensions  le  nombre 
des  broches  est  de  300,  336  et  396  ; le  chariot  se  trouve 
placé  vers  le  milieu;  les  broches  sont  distribuées  par  le  mé- 
tier de  300,  180  à gauche,  120  à droite;  pour  336,  192  à gau- 
che et  144  à droite  ; enfin  pour  ceux  de  396,  220  à gauche  et 
168  à droite.  L’ouvrier  conduit  à la  fois  deux  métiers  placés 
en  face  l’un  de  l’autre,  et  la  distribution  inégale  du  nombre 
des  broches  lui  en  donne  la  facilité  ; d’ailleurs  le  mouvement 
des  deux  métiers  doit  être  combiné  de  manière  que  l’on  fait 
l’aiguillée  pendant  que  l’ouvrier  envide  l’autre. 

D’après  les  dimensions  données  aux  diverses  roues  et  pignons, 
l’allongement  du  fil  produit  par  le  tirage  du  chariot  dans  cha- 
que aiguillée  est  de  31  lig.  1/2,  7Om“,04. 

U ne  aiguillée  de792  Ug.  lm604  exige  environ  lm  de  fil,  et  alors 
chaque  broche  produit  par  heure  47,520  lignes  ou  1 16", 93,  et 
si  le  métier  a 396  broches , il  donne  dans  le  meme  temps 
46304“, 28  ou  11, 04  d’un  kil.  en  12  heures. 

Métier  à doubler  et  retordre  le  Jil.  — Ce  métier  a trois  mou- 
vemens distincts  et  simultanés  : celui  des  cylindres , dont  le  su- 
périeur seul  reçoit  un  mouvement  de  rotation  , l’inférieur 
étant  entraîné  par  le  premier;  celui  des  broches,  et  enfin  celui 
de  va-et-vient  des  bobines  le  long  des  broches  verticales. 

La  torsion  du  fil  étant  proportionnelle  à son  degré  de  finesse, 
le  diamètre  des  roues  et  pignons  doit  varier. 

Le  cylindre  nourrisytur  reçoit  un  mouvement  retardé,  et  la 
broche  un  accéléré. 
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Le  diamètre  des  poulies  des  broches  est  le  dixième  de  celui 
des  tambours  , de  sorte  qu’elles  font  dix  toum  pendant  que  le 
tambour  n’en  fa.t  qu’un,  et  alors  les  cylindres  nourrisseur, 
ayant  2 pouces,  ou  54-»  de  diamètre,  ou  75,43  lig.  0,-, 16915 
de  circonférence,  et  ayant  3,92  ligne.  (7-, 015)  de  vitesse  à leur 
circonférence,  3,92  lignes  de  fil  doublé  est  tordu  10  fois  pour 
chaque  ligne  ou  2“,2, 

Uévidage  et  numérotage  <iu  fl.  Les  bobines  provenant  des 
métiers  précédena  sont  mises  sur  les  broches  placées  debout 
devant  le  dévidoir,  le  fil  de  chacune  d’elles  est  posé  sur  un 
gu.de.  et  toutes  sont  attachées  à de  petits  crochets  qui  garnissent 
une  barre  du  dévidoir  ; une  courroie  met  le  dévidoir  en  mou- 
vement avec  unevitesse  déterminée  pour  la  finesse  du  fil.  Chaque 
7 7"  doit  ra“*ché  : «près  70  tours  annoncés  par  un 
timbre  1 ouvrière  arrête  le  dévidoir,  et  attache  avec  un  fil 
rouge  chacune  des  échevettes  qui  viennent  d’être  dévidées  et 
but  avancer  les  baguettes  qui  portent  les  guides  d’un  ving- 
tième de  a longueur  qu’elles  doivent  parcourir,  et  ainsi  de  suite  : 
lorsque  dix  ecl.evette,  sont  dévidées,  l’ouvrière  les  réunit  avec 
un  hl  rouge,  rompt  les  fils  qu’elle  laisse  flotter  sur  les  derniers 
guides,  retire  les  goupilles  des  genouillères,  abat  la  barre  qui 
y correspond,  et  alors  tous  les  écheveaux,  devenant  libres,  sont 
amènes  vers  la  gauche  du  dévidoir,  d’où  on  les  fait  sortir  en 
elevant  le  dévidoir  au-dessus  du  coussinet  et  de  la  roue  du 
coussinet. 


On  double  les  écheveaux,  on  les  tord  avec  les  torqueurs  et 
on  les  pèse  pour  en  déterminer  le  degré  de  finesse. 

Empaquetage.  Les  fils  numérotés  et  torqués,  on  en  fait  des 
paquets  de  5 ou  10demi-kil.,  que  l’on  comprime  à la  presse 
et  on  les  serre  fortement  avec  trois  ligatures. 

On  peut  se  servir  de  presse  à cric,  mai,  on  emploie  main- 
tenant de  préférence  la  presse  hydraulique. 

La  longueur  du  lil  d’une  cchevette  est  de  100  mètres,  et  par 
conséquent  1 écheveau  en  renferme  1,000.  Hnitar. 

FILIERES.  {Technologie.)  Ce  nom  s’emploie  dans  les  arts 
pour  designer  des  instrumens  divers  qui  n’ont  aucun  rapport 
entre  eux.  Filière  vient  de  fil  ; ainsi  l’instrument  percé  de  trous 
«libres,  par  lesquels  ou  lait  passer  les  fils  métalliques  soit  pour 

ti.  * * 
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les  allonger,  soit  pour  leur  faire  prendre  ilansletir  coupe  des  for- 
mes diverses,  semble,  rationnellement , bien  désigné  par  ce  mot, 
qui  n'a  nul  rapport  avec  les  vis,  et  cependant  l’instrument  à l'aide 
duquel  on  fait  les  vis  se  nomme  aussi  filière,  par  similitude  des 
mots filets  et fileter , employés  pour  désigner  l'aréte  en  hélice 
qui  constitue  le  pas  de  la  vis,  et  aussi  l'opération  qui  produit  ce 
pas.  Les  filières  à étirer  les  fils  ont  récemment  reçu  de  si 
importantes  modifications  qu’ elles  ont  absolument  changé  la 
face  de  l’industrie  du  tireur  : c’est  un  art,  pour  ainsi  dire,  nou- 
veau, qui  s’est  révélé  par  les  soins  de  M.  Vende,  et  par  ceux  de 
son  continuateur,  M.  Roger,  Mousserouscontraintsd’ entrer,  pour 
ce  qui  concerne  cette  nouvelle  branche  des  arts  mécaniques,  qui 
se  trouve  être  en  progression  rapide,  dans  de  nombreux  détails; 
car  nous  sommes  les  premiers  appelés  à en  parler,  et  tout  porte 
à croire  que,  l’impulsion  étant  donnée,  une  carrière  nouvelle 
va  s’ouvrir,  et  que  le  banc  à-tirer  fera  révolution  dans  plusieurs 
parties  de  la  fabrication.  Mous  commencerons  par  parler  des 
filières  à fileter,  autre  instrument  d'une  bautc  importance,  puis- 
qu’il est  le  générateur  des  vis  qui  occupent  un  rang  si  distin- 

• gué  dans  toute  espèce  de  construction,  et  qui  souvent  tient 

le  premier  rang,  }>arce  que  dans  l’ordre  chronologique  et  aussi 
dans  celui  d'utilité  générale,  la  filière  à fileter  se  présente  d’a- 
bord, étant  entre  les  mains  de  tout  le  monde. 

, FILIÈRES  A FILETER. 

• Un  range  les  filières  à fileter  en  trois  classes,  1°  les  filières 

simples , 2°  les  filières  doubles , dites  aussi  filières  à coussinets, 

3*  les  filières  à bois.  Mous  examinerons  successivement  chacune 
de  ces  trois  espèces. 

Filières  simples.  Dans  sa  plus  simple  expression,  cet  outil  n’est 
qu’un  écrou  pratiqué  dans  une  planche  d’acier,  qui , étant  en- 
suite trempé,  devient  apte  à fileter  les  cylindres  d’acier  non 
trempé,  de  fer,  ou  de  cuivre,  qu’on  fait  passer  par  cet  écrou. 
Mais  on  ne  fait  jamais  un  seul  trou;  il  faudrait  autant  de  fi- 
lières que  de  grosseurs  de  vis  : sur  une  même  planche  d’acier  on 
perce  une  série  de  trous  servant  à produire  des  vis  de  diamètres 
difTérens. Ces  trous  doivent  être  espacés  entre  eux  de  manière  à 
ce  qu’il  reste  assez  de  force  pour  résister  à la  fortç  pression 

« . 
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que  la  filière  éprouve,  lorsqu'on  fait  passer  à travers  un  cylindre 
qui  doit  être  au  moins  aussi  fort  que  le  plus  grand  diamètre  de 
l’écrou,  pris  aufond  desécuelles.  D’une  autre  part,  l’épaisseur  de 
la  planche  d’acier,  dans  laquellesont  percés  les  trous,  doit  suivre 
une  décroissance  étant  en  rapport  avec  la  décroissance  du  dia- 
mètre des  trous.  Cette  dernière  observation,  trop  souvent  né- 
gligée, est  cause  qu’il  se  trouve  si  peu  de  bonnes  filières  simples. 
Une  donnée  à peu  près  certaine  peut  servir  de  guide  pour  régler 
convenablement  l'épaisseur,  c’estde  faire  en  sorte  qu’il  n’y  ait  ja- 
mais moins  que  deux  filets  et  demi,  et  plus  que  trois  et  un  quart 
dans  les  trous  taraudés.  Si  l’oiAen  mettait  moins,  le  filetage  se 
ferait  mal;  la  vis,  poiir  peu  qu’elle  soit  longue,  se  courberait, 
et  la  filière  serait  promptement  déformée.  Si  l’on  en  mettait 
davantage,  le  filetage  serait  plus  régulier  ; mais  aussi  la  (ibère 
serait  plus  dure  à conduire,  et  en  faisant  des  vis  d’un  faible  dia- 
mètre on  risquerait  de  tordre  et  de  rompre;  ainsi  donc  il  est 
convenable  de  s’en  tenir  A la  règle  que  nous  avons  posée.  En  la 
suivant,  on  arrivera  à la  diminution  progressive  de  l’épaisseur 
de  la  filière  , puisque  les  pas  se  trouvant  plus  rapprochés 
dans  les  petits  diamètres  que  dans  les  forts,  il  faudra  bien  ré- 
duire son  épaisseur  pour  conserver  le  même  nombre  de  pas  à la 
filière. 

Lorsqu’on  veutfairela  filière  d’une  épaisseur  égale  dans  toutes 
ses  parties,  on  évase  les  petits  trous  jusqu’à  ce  ’lpi’il  ne  reste 
plus  que  trois  filets  : cette  méthode  est  bonne.  Assez  ordinaire- 
ment, les  surfaces  étant  très  dures,  et  l’acier  se  trouvant  tour- 
menté par  le  t^fudage,  les  filières  s’éclatent  à l’orifice  des  trous, 
et  il  ne  reste  plus  un  nombre  suffisant  de  filets  pour  obtenir  un 
bon  taraudage.  i 

Les  filières  simples  ont  presque  toutes  un  défaut  qu’il  est 
difficile  de  combattre;  c’est  que  rarement  dans  cet  outil  le  trou 
dont  on  se  sert  se  trouve  au  milieu  des  deux  feviers,  au  centre 
du  virement.  On  pare  en  partie  cet  inconvénient  en  faisant  une 
longue  queue  à la  filière,  de  manière  A ce  que  les  pins  grcè' trous, 
ceux  pour  lesquels  on  a le  plus  besoin  de  la  force  du  levier, 
se  trouvent  au  miUeu  de  la  longueur  totale  de  la  filière.  Ne 
pouvant  guère  nous  dispenser  de  donner  une  figure  pour  les 
démonstrations  qui  vont  suivre,  hous  y avons  rccdurt  dès' A 
;.»•  :j ■ .1  »'  hi  Kiq'lX  l 
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présent,  pour  rendre  palpables  les  dévcloppemens  de  notre 

idée. 

Fig.  19.  Fig.  18.  La  figure  1 8 représente  unefi- 

ière  simple  vue  à plat;  la  figure 
19  la  représente  vue  dans  son 
épaisseur;  la  queue  est  percée 
par  le  bout,  et  forme  une  bou- 
cle par  laquelle  on  suspend 
l’outil  lorsqu’on  ne  s’en  sert 
point  ; la  ligne  a b coupe  la]  fi- 
lière en  deux,  ce  qui  fait  que  si 
on  filète  avec  les  plus  grands 
trous , les  deux  leviers  se  trou- 
vent  égaux  en  longueur.  Cette 
égalité  des  leviers  décroît  à me- 
sure qu’on  s’éloigne  de  la  li- 
gne a b ; mais  arrivé  au  n°  3,  il 
n’est  plus  besoin  de  levier , le 
diamètre  des  vis  est  alors,  ordi- 
nairement, assez  restreint  pour 
que  la  force  des  pinces  qui  tien- 
nent la  tige  à fileter  soit  suffi- 
sante ; dans  ce  cas , la  filière  est 
tenue  immobile  dans  la  main 
gauche,  tandis  que  la  droite  opère  sans  peine  le  filetage. 

Rien  de  plus  facile  que  de  faire  une  mauvaise  filière  simple; 
mais  faire  cet  outil  comme  il  doit  être  fait  est  ui?e  des  opérations 
mécaniques  les  plus  minutieuses  et  difficiles,  et  tellement  qu'il 
n’y  a jamais  que  peu  d’artistes  qui  parviennent  à réussir.  Pen- 
dant un  long  temps,  tandis  que  Raoul,  Smith  et  autres  artistes, 
produisaient  deS  outils  estimés,  Lavousy  avaitseul  la  réputation 
de  bien  foire  les  filières  ; maintenant  Ijatard , surtout  pour  les 
petites  filières , parait  avoir  l’avantage.  Dans  cet  outil , si  im- 
portant, que  sa  bonne  confection  suffit  pour  assurer  la  réputation 
et  la  fortune  d’un  fabricant,  tout  est  à considérer  ; le  choix 
de  la  matière  première,  la  manière  de  la  forger,  la  direction 
du  nerf  de  l’acier,  la  forme  à donner,  le  placement  des  trous, 
le  rapport  de  leurs  diamètres  entre  eux,  la  trempe  et  bien  d’autres 
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circonstances  encore.  Quant  à la  matière,  l’acier  fondu  doit  être 
préféré  ; ruais  non  point  cet  acier  sec  et  très  riche  en  carbone 
qu’on  emploie  maintenant  à la  fabrication  des  litnes;  l’acier 
doit  avoir  du  corps  et  être  malléable;  on  pourrait  aussi  employer 
des  aciers  double-marteau  et  cinq  étoiles , mais  choisis  fins  et 
de  première  qualité.  En  forgeant  il  ne  faudra  point  trop  chauffer 
et  faire  en  sorte  de  conserver  le  nerf  dans  le  sens  de  la  longueur; 
il  faudra  chauffer  suffisamment  pour  que  l’acier  ne  devienne 
pas  pailleux,  et  à cet  effet  le  ramener  souvent  au  feu,  en  le  trai- 
tant à petits  coupspleins  et  nourris.  On  pourra  réparer,  aplanir, 
refouler,  à petits  coups  l’acier  mi-chaud,  comme  s’il  s’agissait  de 
l’écrouir.  Lorsque  la  planche  d’acier  est  bien  forgée,  dressée, 
amincie,  suivant  une  décroissance  égale,  on  finit  de  la  dresser 
en  la  blanchissant,  soit  à la  lime,  soit  à la  meule,  et  l’on  marque 
alors  au  pointeau  la  place  des  trous,  qui  doivent  être  situés  de 
manière  qu’ils  soient  toujours  environnés  d’une  quantité  égale 
de  matière.  Ainsi,  dans  la  figure  18,  les  trous  1 et  a semblent 
bien  à la  vérité  se  trouver  trop  près  des  bords  ; mais  il  faut 
considérer  que  la  planche  est  beaucoup  plus  épaisse  k cet  endroit, 
et  que,  d’ailleurs,  obligé  de  forcer  pour  rendrè  perceptibles  des 
détails  qui  échapperaient  à l’œil,  nous  nenous  sommespas  ren- 
fermés dans  des  proportions  exactes.  Quand  tous  les  trous  seront 
percés,  il  s’agira  de  les  tarauder.  Cette  opération  ne  se  fait  bien 
qu’avec  des  tarauds  coniques  très  allongés  et  équarris  à la  lime, 
puis  repassés  dans  la  filière  avant  d’être  trempés;  puis,  après  la 
trempe,  dressés  et  affûtés  sur  la  pierre  à l’huile.  Toutes  ces  pré- 
cautions sont  de  rigueur,  car  il  ne  faut  pas  refouler  l’acier  dans 
les  trous;  ce  n'est  pas  par  uqe  pression  que  l’on  doit  former 
le  filet,  mais  en  coupant  la  matière. 

Les  trous  1 et  a,  bien  qu'ayant  le  même  filet  et  la  meme 
course,  ne  doivent  pas  être  absolument  égaux , le  trou  1 sera 
taraudé  avec  un  taraud  conique,  la  partie  la  plus  évasée  devant 
être  en- dessous.  Pour  distinguer  le  dessous  du  dessus,  c’est  sur 
cette  dernière  face  qu’on  fait  les  lignes  transversales  qui  séparent 
les  trois.  Lorsque  ces  lignes  renferment  quatre  trous,  on  les 
supprime,  et  c’est  par  l’espace  plus  grand  qu’on  laisse  entre  elles 
qu’on  distingue  lesèéries.  Quand  les  séries  ne  sont  que  de  deux 
trous,  comme  dans  notre  figure,  on  ne  met  pas  toujours  des 
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barres,  et  alors  on  marque  le  dessus  par  un  autre  repère,  soit 
chiffres,  soit  fleurons  ; peu  importe,  pourvu  que  le  dessus  soit 
déterminé.  Ce  premier  trou  fait  avec  un  taraud  conique,  est 
donc  plus  grand  en- dessous  qu’en-dessus  ; le  second  trou  a est 
fait  avec  un  taraud  cylindrique  un  peu  moins  fort  que  le  dessus 
du  premier  trou.  Au  moyen  de  cette  disposition  les  deux  trous 
1 a peuvent  concourir  à la  confection  d’une  seule  et  même  vis; 
le  premier  trou  l’ébauchera  ; le  trou  a la  finira.  Ainsi  faite  la 
vis  sera  moins  tourmentée,  le  fer  ne  risquera  pas  de  se  tordre, 
et  les  filets  seront  plus  vifs  et  plus  profonds.  On  pourra  se  servir 
à la  rigueur  des  vis  faites  par  chacun  de  ces  trous  ; mais  on  aura 
alors  des  vis  moins  sûres  que  celles  qui  auront  été  faites  par 
le  concours  des  deux  trous.  Il  sera  bon  de  même  d’avoir  deux 
tarauds  pour  faire  les  écrous  de  ces  vis,  et  dans  ce  cas  encore, 
ce  sera  le  taraud  conique  qui  passera  le  premier,  et  le  taraud 
cylindrique  le  second;  car  il  est  souvent  très  difficile  de  faire  pren- 
dre d’abord  un  taraud  cylindrique.  I.a  différence  qui  existe  en- 
tre les  deux  trous  offre  encore  l’avantage  d’assortir  les  gran- 
deurs suivant  les  besoins. 

Les  trous  taraudés  ainsi  que  nous  venons  de  le  dire,  il  reste 
encore  une  clause  à remplir  pour  en  assurer  l’effet,  clause  trop 
souvent  négligée,  et  cependant  importante,  surtout  pour  les 
trous  dont  le  diamètre  commence  à être  considérable,  c’est  celle 
du  dégagement  à donner,  afin  que  la  filière  coupe  et  ne  refoule 
pas.  Nousavons,  dans  notre  figure,  rassemblé  toutes  les  manières 
diverses  de  donner  ce  dégagement,  qui  se  fait  avec  uue  petite 
lime  à refendre  qu’on  passe  dans  les  trous.  Il  faut  avoir  soin,  en 
faisant  les  coupures,  de  ne  point  affaiblir  la  filière  dans  les  en- 
droits où  elle  n’oppose  pas  une  grande  force.  Communément, 
les  dégageincns  Se  donnent  comme  nouslesavons  indiqués  dans 
la  figure,  aux  n°*  3 c et  5 c,  ou  4 d;  rarement  on  fait  les  quatre 
coupures  n°  1 , parce  qu’elles  affaiblissent  la  filière  du  côté  de 
son  bord,  on  les  fait  plutôt  au  nombre  de  trois  comme  en  a 2; 
mais  encore  cela  se  rencontre  rarement,  deux  coupures  étant 
suffisantes.  Ces  coupures  doivent  être  de  quelque  chose  plus 
profondes  que  leület.  Pour  les  petits  trous,  on  ne  fait  point  de 
coupures,  non  qu’elles  fussent  inopportunes  , mais  parce  qu  on 
trouve  peu  de  limes  pour  passer  dans  ces  petits  diamètres.  Après 
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avoir  donné  le  dégagement  au  moyen  des  coupures,  on  passe 

de  nouveau  les  tarauds  dans  les  trous,  et  l’on  peut  alors  procé- 
der à la  trempe. 

C’est  une  chose  difficile  que  la  trempe  d’une  planche  de  mé- 
tal d’épaisseur  inégale,  et  dans  laquelle  se  trouvent  des  trous 
multipliés  qui  l’affaiblissent;  c’est  lors  de  cette  opération,  qu’on 
s'applaudira  d’avoir  suivi  notre  conseil,  derécrouir  l’acier  à froid. 
Si  on  employait  de  la  tôle  d’acier,  on  éprouverait  beaucoup  plus 
de  difficulté  ; car  les  aciers  laminés  gauchissent  beaucoup  plus 
à la  trempe  que  les  aciers  martelés.  Les  uns,  pour  tempérer 
l’action  de  l’eau,  qui,  en  saisissant  trop  promptement  cette  plan- 
che d’acier,  la  fait  voiler,  répandent  dessus  l’eau  une  couche 
d’huile  de  l’épaisseur  d’un  millimètre  environ;  l’acier  en  passant 
par  cette  couche  d’huile,  avant  d’entrer  dans  l’eau,  reçoit  une 
première  trempe  dont  la  seconde  est  le  complément  ; ils  pré- 
sentent la  filière  à l’eau  par  sa  tranche,  et  la  trempent  en  la 
promenant  dans  ce  sens;  d’autres  emploient  l’eau  un  peu  tiède, 
et  présentent  la  lame  à plat  : cette  manière  demande  de  la  prestesse 
et  de  l’habitude.  On  commence  à fouetter  l’eau  avec  le  dessous 
de  la  filière,  puis  la  retirant,  la  retournant  et  la  plongeant  aus- 
sitôt, tout  cela  fait  avec  rapidité,  ils  trempent  sans  gauchir. 
Yoici  ce  qui  a lieu  dans  ce  cas  : le  premier  coup  fait  voiler,  le 
second  coup  ramène  la  lame  dans  la  ligne  directe.  Cette  manière 
récemment  trouvée,  demande , pour  être  employée  avecsuccès, 
une  main  prompte  et  exercée.  Quelques  personnes  trempent 
dans  le  suif,  d’autres  dans  le  sable,  d’autres  dans  des  bains  de 
métaux  facilement  fusibles  ; mais  la  trempe  dans  l’eau  est  tou- 
jours la  meilleure  lorsqu’elle  est  bien  faite. 

Quand  la  filière  est  trempée,  il  ne  faut  pas  de  suite  l’exposer 
à l^air  et  à la  lumière  : il  est  prudent,  surtout  pour  certains  aciers, 
de  les  fourrer  en  sortant  de  l’eau,  dans  le  fraisil  de  la  forge  j 
sans  cette  précaution,  on  risquera  de  faire  fendiller  la  plaque,  et 
cela  est  un  grave  inconvénient,  puisqu’il  peut,  selon  la  direction 
des  fentes,  entraîner  la  perte  du  travail  antérieur  et  celle  de  la 
matière , une  filière  criquée  devant  être  mise  au  rebut. 

Pour  faire  revenir,  on  suit  la  marche  que  nous  avons  indi- 
quée, en  parlant  ailleurs  de  la  trempe  {V.  Acier,  Bicorne).  Assez 
ordinairement  on  fait  revenir  bleu,  quand  l’acier  est  de  pre- 
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mière  qualité,  sinon,  gorge-de-pigeon,  ou  même  couleur  d’or. 
I/usage  est  de  Manclûr  la  filière  après  la  trempe,  ce  qui  se  fait 
en  la  passant  d’abord  sur  la  meule  à l’eau,  et  puis  en  la  polis- 
sant par  les  moyens  ordinaires.  Une  filière  soignée  se  vend  25 

centimes  le  trou. 

On  ne  prend  pas  pour  toutes  les  filières  les  soins  minutieux 
que  nous  venons  de  conseiller,  mais  aussi  il  y a peu  de  bonnes 
filières.  Assez  ordinairement,  lorsqu’il  s’agit  de  ces  outils  gros- 
siers employés  pour  faire  promptement  de  gros  ouvrages,  on 
forge  la  filière  plate  dans  le  milieu,  et  on  réserve  deux  poignées 
qui  servent  de  leviers  ; ces  filières  sont  communément  percées 
de  cinq  trous  : telles  sont  celles  des  serruriers.  Quand  on  veut, 
comme  dans  les  fabriques  d’armes,  faire  des  vis  qui , toutes , 
la  première  comme  la  dernière  de  plusieurs  milles  , soient 
parfaitement  pareilles  et  puissent,  l’une  comme  l’autre,  se  visser 
dans  le  même  écrou,  il  faut  absolument  avoir  recours  à la  fi- 
lière simple,  elle  seule  donne  cette  précision  ; mais  alors  on  ne 
doit  point  donner  de  dégagemens  aux  trous  qui  doivent  être 
ronds,  et  refouler  le  fer  au  lieu  de  le  couper.  Les  filières  à dé- 
gagemens peuvent,  n’étant  pas  tenues  bien  horizontalement,  pro  • 
duirq  des  variations  dans  la  grosseur  des  vis,  variations  peu 
sensibles,  mais  qui  cependant,  dans  le  cas  de  la  fabrication  des 
armes,  auraient  des  inconvéniens. 

Lorsqu’un  taraud  Tient  à casser,  on  peut , jusqu’à  un  certain 
point,  If  remplacer  par  une  tige  d'acier  filetée  par  la  filière  elle- 
mêtrte;  mais  cela  ne  produit  jamais  un  aussi  bon  effet  que  lorsque 
le  taraud  est  fait  par  la  filière  double  ( V.  Taraüd);  alors  on  a la 
faculté  de  le  faire  conique,  et  cette  forme  est  de  rigueur,  du 
moins  vers  la  partie  qui  avoisine  la  pointe.  Quand  on  n’a  pas 
de  filière  double  et  qu’il  faut  absolument  faire  le  taraud  aval  la  • 
filière  simple,  on  donne  de  l’entrée  en  limant  les  premiers  filets, 
et  de  manière  à ce  que  l’écuelle  de  l’écrou  ne  se  fasse  que  pro- 
gressivement et  ne  soit  achevée  que  par  les  filets  du  haut,  qui 
garderont  toute  leur  hauteur. 

Dans  une  bonne  filière,  chaque  trou  doit  être  numéroté,  et 
éhaque  taraud  doit  porter  un  numéro  correspondant;  c’eSt  un 
mauvais  moyen  de  le  retrouver  que  de  laisser  dans  les  trous  des 
tarauds  qui  se  rompent  facilement;  et  comme  on  ne  connaît  pas 
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dans  les  arts  de  moyen  de  retirer  un  taraud  qui  est  brisé  en- 
dessus  et  en-dessous,  au  ras  de  la  filière,  il  faut  sur  toutes 
choses  s’appliquer  à prévenir  çet  accident.  Un  trou  perdu  dé- 
truit l’assortiment  de  la  filière , et  lui  ôte  beaucoup  de  valeur. 
Quant  aux  tarauds,  ils  ont  des  formes  et  des  qualités  que  nous 
ferons  connaître  en  traitant  ce  mot. 

On  voit  par  ce  qui  précède  combien  il  faut  réunir  de  condi- 
tions pour  que  cet  outil  si  simple,  mais  aussi  d’une  importance 
majeure,  puisse  être  réputé  un  bon  outil,  hé  bien  ! ces  condi- 
tions remplies  laissent  encore  beaucoup  de  choses  à désirer. 
La  filière  simple,  malgré  sa  perfection  actuelle,  attend  encore 
des  perfectionnemcns,  qui  ne  peuvent  tarder,  si  le  mouvement 
ascensionnel  des  arts  continue  sa  marche.  Tant  que  la  filière 
ne  sera  pas  aigttisable,  elle  ne  sera  point  parfaite  : car  après  un 
assez  court  usage,  les  angles  des  coupures  de  dégagement  venant 
à s’émousser,  elle  ne  coupe  plus , elle  comprime,  refoule,  pétrit 
la  matière,  et,  dans  ces  circonstances,  le  filet  se  forme  de  la  ren- 
contre de  deux  bavures,  le  fil  est  rompu,  le  métal  tourmenté, 
tiraillé,  et  les  produits  sont  moins  parfaits.  Des  tentatives  ont 
été  faites,  quelques  succès  ont  été  obtenus;  mais  rien  n’est  encore 
arreté,  et  nous  ne  devons  consigner  que  les  faits  reconnus  et 
appuyés  sur  la  base  solide  de  l’expérience  long-temps  répétée. 

Dans  l’emploi,  la  filière  simple  doit  être  tenue  le  plus  hori- 
zontalement possible.  On  ne  doit  point  s’en  servir  à sec,  mais 
bien  y mettre  de  l’huile.  Il  ne  faut  pas  essayer  à fileter  des  cy- 
lindres plus  gros  que  le  diamètre  extérieur  des  trous  ; après 
avoir  fait  descendre  d’un  demi-tour,  il  faut  remonter,  revenir 
à la  première  position,  faire  un  nouveau  demi-tour,  renouveler 
encore,  et  ainsi  de  suite.  Si  la  filière  chassait  en-dessous  une 
bavure,  un  copeau  roulé,  cela  serait  la  preuve  que  le  cylindre 
à fileter  serait  lin  peu  trop  gros,  ou  qu’il  ne  serait  pas  exactement 
rond;  dans  ce  cas,  il  faut  enlever  ce  copeau  à la  lime  et  évider 
le  métal  au-dessous,  avant  de  continuer  à fileter;  sans  cette  at- 
tention, on  peut  forcer  la  filière,  ou  bien  gauchir  la  vis  qui  en 
serait  le  produit. 

» * f 
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Quel  que  soit  le  soin  apporté  dans  le  choix  des  tarauds  assortis 
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avec  lesquels  on  fait  une  Glière  simple  qui  puisse  progressivement 
fileter,  eu  partant  d'un  fil  Gn  comme  une  aiguille,  et,  en  suivant 
une  pente  insensible,  arriver  à des  diamètres  aussi  gros  que  le 
doigt;  il  est  impossible  qu’il  ne  se  trouve  pas  des  grosseurs  qui 
11e  puissent  être  exactement  reproduites.  Les  vis  produites  par 
la  Glière  simple  sont  toutes  cylindriques,  et  il  est  des  cas,  surtout 
lorsqu’il  s’agit  de  faire  des  tarauds,  où  il  faut  pouvoir  les  faire 
coniques.  D’une  autre  part,  les  grosses  vis  ne  sauraient  être  faites 
par  la  filière  simple,  et  pour  les  vis  d’un  diamètre  moyen,  mais 
dont  le  pas  doit  être  vif  et  profond;  il  est  encore  impossible  d’y 
avoir  recours.  On  a donc  dû  chercher  les  moyens  d’éviter  ces 
défauts  et  d’obtenir  les  avantages  qui  lui  manquent.  Les  pre- 
miers essais  tentés  furent  une  espèce  de  compas  en  fer;  près  de 
la  tète  de  ce  compas,  sur  la  face  intérieure  des  branches,  étaient 
posés  des  coussinets  en  acier,  portant  chacun  une  empreinte  de 
moitié  de  vis;  les  deux  branches  du  compas,  du  côté  de  la  pointe, 
étaient  traversés  par  une  vis  cintrée  sur  sa  longueur  ; cette  vis 
servait  à maintenir  l’écartement  et  à le  Gxer  au  degré  voulu. 
Cette  forme,  qui  était  celle  qu’ont  encore  certains  rodoirs  dans 
les  ateliers,  se  prêtait  peu  à l’opération  du  Glctagc  : le  point  de 
virement  se  trouvait  trop  éloigné  du  milieu  de  l’instrument,  qui 
d’ailleurs  était  peu  maniable  ; il  présentait  encore  ce  défaut, 
que  les  coussinets  ne  serraient  pas  l’un  devant  l’autre,  mais  bien 
en  inclinant  comme  font  les  mors  d’une  pince  plate  ; la  pres- 
sion ne  se  faisait  pas  bien  ; enfin  il  fut  abandonné.  Mais 
tel  qu’il  fût,  il  renfermait  déjà  en  germe  toutes  les  per- 
fections qui  depuis  se  rencontrèrent,  lorsque  les  formes  fu- 
rent mieux  appropriées  à l’objet.  La  seconde  manière  de  faire, 
qui  se  retrouve  encore  dans  les  planches  du  père  Plumier,  était 
bien  plus  simple  que  celles  usitées  aujourd’hui.  En  cherchant 
bien  dans  quelques  provinces,  on  trouverait  encore  des  Glières 
faites  d’après  ce  modèle,  dont  j’ai  vu  une  exécution  grossière. 
Comme  cette  Glière  est  simple  et  d’une  exécution  facile,  qu’elle 
remplit  bien  son  objet,  et  que  peut-être  on  pourrait  être  tenté 
de  la  reproduire,  nous  devons  en  donner  une  figure,  avec 
explication. 

LesGg.  20,  21  et  22  représentent  : la  Gg.  20,  la  Glière  dans  son 
ensemble,  vue  en-dessus  ; la  figure  21,  cette  meme  filière  vue 
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sur  champ;  enfin  la  fig.  22,  un  des  leviers,  vu  à part  et  en  per- 
spective : a b sont  les  deux  leviers  coudés,  dont  la  réunion  forme 
l’encadrement  de  la  filière. 
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c est  un  tourillon , 
tantôt  fileté,  comme  en 
d , pour  recevoir  un 
écrou  ; tantôt  fendu,  et 
dans  la  fente  duquel 
on  passe  une  clavette , 
qui , chassée  avec  le 
marteau,  opère  un  ti- 
rage et  tient  les  deux 
parties  ensemble  ; la 
clavette  peut  être  mise 
dans  un  sens  vertical , 
ainsi  que  nous  l’avons 
représentée  fig.  21  , mais  alors  il  faut  avoir  soin  qu’elle  ne  dé- 
passe pas  en  longueur,  ni  en-dessus  ni  en-dessous,  l’épaisseur 
«le  la  filière;  e f vis  de  pression;  on  peut  n’en  mettre  qu’une 
seule,  mais  deux  valent  mieux.  On  peut  la  faire  à tète  plate 
comme  en  e,  ou  à tète  ronde  comme  en  J ; mais  dans  l’un  et 
l’autre  cas  cette  tête  ne  doit  dépasser  ni  en-dessus,  ni  en-dessons, 
l’épaisseur  de  la  filière.  V • 
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h h sont  les  coussinets  qui  glissent  dans  la  rainure  h fig.  22  ; 
cette  rainure  après  avoir  été  tracée  au  trusquin  s’approfondit 
Fig.  23.  avec  le  burin  bédane  ; on  voit  en  d et  en  e 
même  fig.  22  : 1°  le  trou  du  tourillon  c ou  d- 
2°  le  trou  taraudé  servant  d’écrou  aux  vis  de 
pression. 

Cette  filière,  d’une  construction  facile,  offre 
un  avantage  que  d’autres  plus  compliquées  ne 
possèdent  pas  : elle  peut  servir  à fileter  jus- 
que sur  les  embases,  ce  qui  est  souvent  d’un 
intérêt  majeur.  Ses  défauts  sont  de  n’avoir  pas 
une  forme  agréable,  et  d’être  sujette  à se  dis- 
joindre par  suite  d’un  long  usage. 

Soit  caprice  de  mode,  soit  raison  plus  fon- 
dée, on  a abandonné  cette  manière  de  con- 
struire la  filière,  et  l’on  a adopté  celle  repré- 
sentée fig.  23;  et  depuis,  en  y faisant  des  chan- 
gemens  plus  ou  moins  importons , un  nombre 
infini  de  formes  que  nous  ne  rapporterons 
pas  dans  leurs  détails , mais  que  nous  devons 
passer  en  revue , parce  que,  on  doit  le  dite, 
beaucoup  de  ces  cbangeniens  ont  été  basés  sur 
un  avantage  ; quant  aux  formes,  elles  ne  nous 
arrêteront  nullement,  ce  serait  à n’en  plus 
finir,  et  lorsqu’un  changement  de  forme  n’est 
motivé  que  sur  le  goût  ou  sur  le  caprice  , il 
n’est  pas  motive  pour  nous  , qui  voulons  sur- 
tout l’utile  dans  un  instrument  de  produc- 
tion. 

Ainsi  qu’on  le  voit  dans  la  figure  23,  on  com- 
prit plusieurs  trous  dans  un  même  fût  de  fi- 
lière. Les  avis  sont  partagés  sur  cet  usage  ; les 
uns  disent  qu’en  mettant  plusieurs  trous  il 
s’en  trouve  nécessairement  hors  du  centre  de 
virement,  et  qtie,  par  conséquent,  la  construc- 
tion est  vicieuse;  d’autres  prétendent  que  cet  in- 
convénient est  peu  grave  eu  raison  de  l’avantage 
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q\ii  résulte  de  ce  qu’on  n’a  pas  à changer  de  coussinets,  lorsqu’il 

s’agit  de  changer  de  pas  de  vis,  operation  toujours  assez  longue. 
Depuis  quelque  temps,  on  ne  voit  plus  qu’un  trou  aux  filières. 
L’avisdes  premiers  parait  avoir  eu  plus  de  partisans:  cependant 
nous  voyons  avec  peiiie  renoncer  à une  série  de  trous;  elle  dis- 
pense de  rechanger,  comme  nous  l’avons  dit,  et  d’avoir  en  ré- 
serve des  coussinets  qui  s’égarent  souvent  et  qu’on  ne  retrouve 
point  à l’instant  où  l’on  est  pressé  de  s’en  servir. 

Comme  on  le  voit  encore  dans  l’ensemble,  fig.  23,  les  coussinets 
sont  marqués  par  paires.  Les  mêmes  marques  doivent  être  re- 
portées sur  la  série  de  tarauds  qui  se  rapporte  à chaque  trou, 
pour  lequel  on  a ordinairement  six  tarauds  appareillés.  Le 
premier  taraud  est  marqué  1 — 1,  le  second  1 — 2,  le  troisième 
1 — 3 , et  ainsi  de  suite  pour  toute  la  série  dont  le  chiffre  sera 
poinçonné  sur  la  face  supérieure  du  fût  de  la  filière  ; ce  qui  sert 
d'ailleurs  à distinguer  ce  dessus.  Lorsqu’on  n’a  point  de  chiffres 
on  se  sert  du  pointeau  , comme  nous  l’avons  indiqué  sur  les 
coussinets  de  la  filière  ; ou  bien  avec  une  lime  tiers-point  on  fait 
des  entailles  en  chiffres  romains  : examinons  cette  filière  dans 
tous  ses  détails  en  commençant  par  le  fût. 

Fût.  — Il  se  compose  de  deux  parties,  le  cadre,  la  vis.  Le  ca- 
dre de  la  filière  est  d’un  seul  morceau  de  forge;  il  contient  le 
cadre  a,  le  bras  b , l’œil  ou  la  douille  c : la  vis  il  est  également 
d’un  seul  morceau.  Les  deux  eûtes  du  cadre  doivent  être  bien 
dressés,  il  ne  doit  point  s’y^bu  ver  de  pailles,  et  on  les  fera  d'au- 
tant plus  forts  qu’ils  devront  contenir  plus  de  trous.  Ire  bras  l> 
est  ordinairement  façonné  sur  le  tour;  nous  dirons  dans  l’in- 
stant comment  on  le  monte  pour  le  finir;  on  ]>eut  cependant, 
et  c’est  j|a  marche  qu’on  suit  ordinairement  , le  tourner  dès 
le  principe  ; a cet  effet , avant  de  percer  le  trou  de  l’œil  c , 
trou  qui  doit  être  ensuite  taraudé  pour  recevoir  la  vis  tl,  on 
pointe,  d’une  part , au  milieu  du  renflement  réservé  pour 
l’œil;  on  pointe,  de  l’autre,  au  haut  du  bras  b , et  on  monte 
ainsi  la  filière  sur  le  tour,  en  mettant  l’œil  à gauche  sur  la  pointe 
fixe  et  le  bras  b sur  la  pointe  mobile  à droite.  I)e  cette  manière 
on  peut  dégrossir,  et  même  en  partie  façonner  le  bras;  on  perce 
ensuite,  bien  droit,  le  trou  de  l’œil.  Si  on  ne  se  sentait  pas  ca- 
pable de  percer  ce  trou  bien  droit,  il  faudrait  mieux  opérer  le 
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percement  avant  (le  monter  la  pièce  sur  le  tour,  et  après  avoir 
percé  ce  trou,  y introduire  la  pointe  de  droite  du  tour;  ou  bien 
encore,  si  le  trou  était  grand,  y introduire  un  goujon  tourné  «t 
fileté,  portant  un  pointage  dans  lequel  on  ferait  entrer  la  pointe. 
Qu’on  ait  agi  de  l’une  ou  de  l’autre  manière , on  fera  bien  de 
ne  pas  terminer  entièrement  le  bras  b ; mais  bien  d’y  laisser  en- 
core assez  de  matière  pour  retrouver  le  rond,  dans  le  cas  où 
lorsque  la  vis  sera  placée  et  montée  sur  le  tour,  il  se  trouve- 
rait une  excentricité  trop  considérable  et  choquante.  On  s’occu- 
pera alors  du  dégagement  de  la  douille  c,  en  ayant  soin  de  ne 
pas  trop  appauvrir  les  longs  côtés,  à l’endroit  où  ils  se  marient 
avec  cette  douille  : car  c’est  cet  endroit  qui  fatigue  le  plus.  Pour 
tarauder  la  douille,  on  seservirades  tarauds  ordinaires;  mais  il 
est  de  rigueur  de  faire  passer  en  dernier  un  taraud  cylindrique. 
Les  pas  doivent  être  creux  et  nourris,  leur  inclinaison  doit  être 
médiocre;  si  elle  était  peu  sentie,  on  aurait  peine  à desserrer  après 
le  filetage;  si  la  course  étaittrop  considérable,  la  libère  pourrait 
se  desserrerd  elle-même  dans  les  hautes  pressions,  ou  au  moindre 
choc  qu  elle  recevrait.  L œil  dégagé  et  taraudé,  il  s’agit  de  faire 
a 1 intérieur  du  cadre  les  deux  biseaux  réunis  et  formant  arête, 
sur  laquelle  les  coussinets  se  placent  à cheval.  Pour  faire  facile- 
mentees  biseaux,  on  trusquine  trois  traits;  un  en-dessus,  l’autre 
au-dessous  de  la  filière,  le  troisième  au  milieu  de  l’épaisseur  du 
champ  intérieur:  on  abat  le  fer  avec  une  lime  plate  à main,  en 
r éservant  toujours  les  traits  du  ti  iKnuin.  ^hiand  les  biseaux  sont 
formés,  on  aborde  les  traits  en  tiMnt  de  longueur , c’est-à-dire 
en  limant,  la  lime  tenue  en  travers,  selon  la  longueur  des  bi- 
seaux. La  figure  23  dansTendroitoù  les  coussinets  sont  écartés, 
Fig.  24.  Fig.  25.  Fig.  26. 


la  figure  24  dans  ses  parties  ombrées,  laissent  voir  ces  biseaux, 
qu’on  voit  en  coupe  ombrée,  figure  25,  représentant  la  coupe  de 
Ja  filière  figure  23  , mais  sur  une  plus  grande  échelle. 
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On  conçoit  que  si  les  deux  biseaux  étaient  ainsi  continués  sàns 
interruption  des  deux  côtés  du  cadre,  il  deviendrait  impossible 
d’y  faire  entrer  les  coussinets;  pour  leur  livrer  passage,  on  en- 
lève le  biseau  sur  l’un  des  côtés  près  de  la  douille,  ainsi  que  nous 
l’avons  indiqué  en  a , ligure  26,  l’entaille  doit  être  telle  que  les 
coussinets  puissent  y être  introduits.  Pour  mettre  en  place  les 
coussinets,  on  commence  par  engager  le  biseau,  vis-à-vis  l’en- 
taille, dans  le  vide  du  coussinet,  et  alors  en  pressant  on  le  fait 
entrer.  Lorsquclcs  deux  vides  de  ce  coussinet  se  trouvent  vis-à- 
vis  les  biseaux  , il  entre  facilement  dans  le  cadre.  On  ne  doit 
point  forcer  dès  l’abord;  quand  les  coussinets  seront  trempés,  ils 
feront  bien  leur  passage.  Dans  cette  première  opération  on  ne 
doit  point  non  plus  dresser  extérieurement  les  surfaces  du  fut: 
cela  ne  se  fait  qu’en  dernier  lieu. 

La  vis.  — Lorsque  le  fût  est  préparé,  on  s’occupe  de  la  se- 
conde partie  de  la  filière,  la  vis  d , fig.  6;  on  la  monte  entre 
deux  pointes  sur  le  tour,  et  on  la  façonne  sans  la  polir;  on 
pci  ce  alors  les  trous  qui  traversent  en  croix  Vembase  e,et  l’on 
filète  la  vis.  Lorsqu’elle  est  passée  dans  l’écrou  , on  met  la  fi- 
lière  entière  entre  les  deux  pointes , et  on  polit  les  parties  ron- 
des. On  ne  donne  pas  toujours  a cette  partie  la  forme  que  nous 
lui  ai  ons  donnée  ; assez  souvent  on  la  termine  par  un  large  an- 
neau, semblable  à celui  des  clefs  ordinaires,  ou  bien  par  un  T, 
ou  par  toute  autre  partie  plate  et  évidée , pouvant  servir  de  le- 
vier pour  tourner  cette  clef;  alors  on  se  dispense  de  faire  les 
trous  de  l’embase  e ; mais  cette  méthode  présente  un  inconvé- 
nient, la  vis  de  pression  venant  à choquer  contre  quelquechose, 
peut  tourner,  et  l’on  pefrl  un  diamètre  qu’il  est  quelquefois  utile 
de  conserver.  Néanmoins,  sauf  meilleur  avis  , nous  préférons 
cette  méthode  à celle  qui  a pris  faveur,  les  trous  e , parce  qu’elle 
nécessite  1 emploi  d’un  levier  , ce  qui  est  quelquefois  assez 
embarrassant. 

On  fait  cas,  avec  raison,  des  filières  dont  la  vis  et  l’œikont  de 
la  longueur. 

/.(  ' coussinets  sont  la  partie  ouvrière  de  la  filière,  s’il  est  per- 
mis «l’employer  ce  mot.  C’< st  « , II,-  que  l’ouvrier  soigne  le  plus. 
11  achète  ordinaire  ment  une  filière  plutôt  pour  le  fût  que  pour 
les  coussinets  et  les  tarauds  , qu’il  fait  lui-même  , suivant  les 
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grosseurs  de  filets  qui  lui  conviennent.  Mais,  en  vertu  fie  son 
importance  , cette  pièce  est  celle  sur  La  forme  de  Laquelle  les 
avis  sont  le  plus  partagés.  Nous  rapporterons  ces  avis  divers , 
en  notant  ceux  qui  obtiennent  l'assentiment  unanime. 

On  prend  les  coussinets  dans  un  barreau  d'acier  d’un  calibre 
approchant  de  la  grosseur  que  le  coussinet  doit  avoir;  nous  di- 
sons approchant,  parce  que,  en  général,  il  convient  de  prendre 
la  barre  un  peu  plus  épaisse  , afin  de  la  refouler  au  marteau. 
Quelques  artistes  mécaniciens  prétendent  qu’il  ne  faut  pas  for- 
ger les  coussinets  ; qu’en  épargnant  une  mise  au  feu,  on  con  - 
serve  à l’acier  toute  sa  qualité , une  partie  de  son  carl>one  se 
brûlant  à chaque  mise  au  feu.  Cet  avis,  qui  a été  long-temps  le 
nôtre  , ne  l’a  plus  été  après  qu’une  longue  expérience  nous  a 
fait  remarquer  que  les  coussinets  non  forgés  étaient  plus  sujets 
à se  criquer  à la  trempe  ; que  l’acier  en  était  sujet  à s’égrener 
dans  les  filets.  Nous  nous  sommes  donc  rapproché  de  l’avis  de 
ceux  qui  refoulent  l’acier  par  quelques  coups  de  marteau.  Une 
autre  question  doiuètre  résolue  : prendra-t-on  l’acier  en  travers 
ou  en  bout?  Presque  tous  les  ouvriers  le  prennent  en  travers  , 
surtout  si  les  coussinets  ont  peu  de  profondeur  ; mais  si  les 
coussinets  sont  longs , il  est  bon  de  suivre  l’exemple  du  petit 
nombre  qui  fait  le  filetage  sur  le  bout.  Le  coussinet  non  fileté, 

représenté  fig.  27,  et  dont  l’usage  sera  ci-après 
expliqué , nous  servira  à faire  comprendre  la 
difficulté.  Supposons  que  la  ligne  a b soit  le 
sens  de  la  longueur  du^ barreau  d’acier  au  bout 
duquel  on  a coupe  ce  coussinet  fig.  27,  et  que 
|a  ligne  c il  indique  sa  largeur,  on  conçoit  que  si  l’on  fait  le  filetage 
au  milieu  des  longs  côtés,  le  fil  de  l’acier  sera  posé  en  travers  dans 
la  filière,  si  le  cadre  de  la  filière  est  large  comme  lalongueur  de 
ce  coussinet  ; mais  que  si  l’on  fait  le  filetage  en  a ou  en  b , au 
milieu  Scs  petits  côtés,  et  que  le  cadre  de  la  filière  ne  soit  point 
plus  large  que  la  largeur  du  barreau , le  fil  de  l’acier  sera  posé 
en  long  dans  la  filière.  Or,'  cette  considération  niest  pas  insigni- 
fiante , attendu  que  l’acier  fondu  lui-même  a un  fil  prononcé. 
L’usage  adopté  est  de  mettre  le  fil  en  travers  lorsque  le  coussi- 


,Xi 

r 

'û 

s 

— 

FILIÈRES.  211 

net  est  fileté  des  deux  eûtes , comme  les  coussinets  1 2,  3 A de 
la  filière  fig.  23,  et  de  mettre  le  fil  eu  long  si  Le  couslinèt  est 
profond , et  s’il  n’est  entaillé  que  d’un  côté.  La  raison  en  est 
qu  a la  trempe  les  criques  se  font  plus  communément  suivant 
le  fil  de  1 acier  qu  eu  travers,  et  que  si  la  crique  a lieu  au  fond 
de  l’entaille  de  dégagement,  comme  cela  a le  plus  souvent  lieu, 
le  coussinet,  fendu  dans  l’endroit  où  il  est  le  plus  faible,  n’a  plus 
aucune  force , et  qu'il  se  sépare  en  deux  pièces  lors  de  la  pre- 
mière pression  qu’il  éprouve.  Mais  lorsque  le  coussinet  a de  la 
profondeur,  on  ne  risque  plus  autant,  et  alors  le  filetage  fait  en 
bout  est  plus  dur  que  celui  fait  en  travers.  On  devra  donc  avoir 
ces  considérations  présentes  à l’esprit  lorsqu’on  fera  choix  du 
barreau  destiné  à être  coupé  eil  coussinets. 

_ 1jCS  coussinets  , forgés  et  coupés  de  longueur,  doivent  être 
ajustés  dans  le  cadre  de  la  filière.  Ici  l’opération  dépend  de  la 
forme  adoptée  pour  les  coussinets  de  ce  cadre.  Si  l’on  choisit  la 
forme  ancienne,  représentée  fig.  23,  les  coussinets,  dans  leur 
coupe,  devront  présenter  la  forme  de  la  partie  non  ombrée  de 
la  fig.  25;  ils  entreront  dans  le  cadre  comme  a b , fig.  2-1.  La 
rainure  angulaire  de  ces  coussinets  se  fait  avec  le  tiers-point  ; 

I angle  est  de  00°;  l’angle  du  tiers-point  étant  de  C0°,  on  a la 
facilité  de  dresser,  en  inclinant  la  lime  à droite  et  à gauche  al- 
ternativement, et  en  vérifiant  avec  l’équerre,  ou  a 30°,15  de 
chaque  côté,  pour  le  passage  de  l’outil.  Malgré  cette  latitude, 
c'est  toujours  une  chose  assez  difficile  que  le  parfait  ajustage  des 
coussinets,  et  l’ouvrier  qui  les  fait  bien  s’en  glorifie  avec  rai- 
son. Au  fur  et  à mesure  que  les  coussinets  sout  ajustés , on  les 
enfile  dans  le  cadre,  dans  lequel  on  les  fait  entrer  eu  les  pous- 
sant avec  la  vis  d ; mais  connue  il  serait  difficile  de  les  retirer 
ensuite , on  a soin  de  faire  au  talon  du  coussinet  n°  1 une  en- 
taille semi-circulaire/,  fig.  23,  ou  bien,  si  on  le  préfère,  «le 
faire  celte  entaille  dans  le  fût  de  la  filière  , ainsi  que 'nous  l’a- 
vons indique  par  un  demi-cercle  ponctué  en  regard  de  l’eu- 
tailley:  On  pisse  un  levier  dans  cette  entaille , et  c;est  à l’aide 
de  ce  levier  qu  on  fait  sortir  les  coussinets.  Ou  conçoit  que  cette 
entaille  devient  inutile  lorsqu’il  y a deux  vis  «la  pression  à la  fi- 
lière, ainsi  qu’on  le  verra  plus  bas. 

Quand  tous  les  coussinets  sont  ajustés  dans  le  cadre,  on  s’oc- 
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cupe  du  soin  de  les  fileter.  On  emploie  pour  cet  effet  des  tarauds 
ad  hoc , nommés  mères  (Y.  T*b*ud)  ; mais  avant  d’avoir  re- 
cours à ces  tarauds,  il  faut  commencer  avec  une  lime  queue-de- 
rat,  ou  demi-ronde,  à marquer  l’endroit  où  doit  être  le  filetage. 
Ici  encore  les  avis  sont  très  partagés  : les  uns  prétendent  que  le 
coussinet  doit  être  préalablement  entaillé  en  demi-cercle , 


comme  dans  les  fig.  28  et  29  ; d’au- 
tres prétendent  qu’on  doit  seulement 
faire  un  segment  de  quart  de  cercle 
environ,  comme  a et  è,fig.  24;  d’autres 
enfin  , et  ce  sont  ceux  qui  appuient 


leur  avis  sim  les  motifs  le  plus  plausibles,  prétendent  qu’il  suffit 
de  faire  une  marque  au  milieu  avec  un  tiers-point,  uniquement 
pour  bien  garder  ce  milieu , sauf  à faire  de  suite , et  avant  le 
filetage , l’entaille  de  dégagement  dont  il  sera  ci-après  parlé. 
C’est  sans  doute  une  bonne  méthode  que  de  faire,  ou  du  moins 


de  commencer  dès  le  principe  l’entaille  de  dégagement  ; on 
éprouve  alors  moins  de  peine  à fileter  ; mais  comme  elle  ne  doit 
être  achevée  que  lorsque  le  filetage  est  entièrement  fait , nous 
n’en  parlerons  qu’après  avoir  dit  comment  se  fait  ce  filetage. 

Avant  de  procédera  cette  opération,  il  faut  envisager  la  des- 
tination des  vis  qu’on  devra  produire  avec  la  filière,  et  se  fixer 
surtout  sur  leur  diamètre  : sans  doute  la  filière  double  donne 


à cet  égard  une  grande  latitude;  mais  cette  latitude  a des  li- 
mites. Nous  devons  en  convenir,  cette  partie  de  l’art  manque 
encore  de  règles  fixes  ; tout  encore  ici  est  laissé  à l’arbitraire 
du  constructeur  ; et,  selon  qu’il  aura  raisonné  juste  ou  faux,  la 
filière  sera  bien  ou  mal  appareillée  en  coussinets.  Le  temps  nous 
a manqué  pour  les  expériences  décisives  ; et  celui-là  à qui  ses 
loisirs  le  permettront , et  qui  fera  ces  expériences , rendra  un 
grand  service  à la  pratique.  Le  raisonnement  théorique  pour- 
rait servir  de  base  à des  données,  sinon  à des  règle?  ; mais  nous 
nous  sommes  imposé  la  loi  de  ne  suivre  que  celles  de  l’expé- 
rience , celles-là  seules  étant  sûres , les  autres  conduisant  sou- 
vent à l’erreur.  Il  est  bien  reconnu  que  pour  produire  un  filet 
fin , bien  nourri , bien  profond , il  faut  que  la  mère  soit  d un 
diamètre  approchant  de  celui  de  la  vis  qu’on  voudra  produire; 
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en  général , pour  les  vis  à filets  fins , il  faut  des  mères  de  petit 
diamètre.  Ce  diamètre  doit  augmenter  au  fur  et  à mesure  que  la 

grosseur  du  pas  augmente.  J’ai  essayé  à fileter  un  pas  fin  sur  un 
gros  diamètre,  j’ai  mal  réussi:  la  filière  ne  remplissait  pas  son 
objet,  le  pas  était  carnard;  c’est  seulement  sur  le  tqg( , avec  le 
peigne,  qu’on  peut,  dans  ce  cas,  obtenir  un  résultat  convenable. 
J’ai  essayé  de  fileter  de  petits  diamètres  avec  de  gros  pas,  j’ai 
produit  de  très  belles  vis  jusqu’à  un  certain  diamètre , moindre 
que  celui  de  la  mère;  mais , passé  ce  diamètre , j’ai  produit  un 
pas  double,  peu  profond,  peu  vif.  Je  le  répète  avec  regret,  il  n’y 
a pas  de  règles  fixes , et  l’on  doit  s’en  tenir  aux  approximations. 
Il  faudra  donc  avoir  des  mères  d'un  diamètre  approchant  le 
diamètre  des  vis  que  la  filière  doit  produire. 

Lors  donc  qu’on  aura  marqué  le  milieu  du  coussinet,  qu’on 
aura  eu  soin  de  recuire  à feu  doux,  et  qu’on  aura  même  prati- 
qué le  dégagement  avec  une  lime  à refendre  , on  prendra  la 
mère  entre  les  mâchoires  d’un  étau  , et  on  pincera  cette  mère 
entre  les  coussinets  ; on  répandra  de  l’huile  sur  la  mère,  et  l’on 
fera  tourner  la  filière  ; le  tout  comme  si  l’on  faisait  une  vis 
avec  des  coussinets  trempés.  On  aiu-a  eu  bien  soin,  en  plaçant  la 
mère,  de  la  mettre  dans  une  position  exactement  verticale;  en 
faisant  tourner  la  filière,  on  aura  soin  de  la  tenir  dans  une  po- 
sition exactement  horizontale,  non  seulement  relativement  à la 
longueur,  mais  encore  dans  le  sens  de  la  largeur.  On  fera  bien 
de  tourner  de  suite  quelques  tours  continus,  soit  en  descendant, 
soit  en  remontant,  pour  que  le  sommet  des  filets  s’imprime 
bien  ; puis,  après  avoir  lubréfié  de  nouveau,  on  serrera  la  vis, 
et  on  continuera  à tourner , mais  cette  fois  en  descendant  d’un 
demi-tour,  en  remontant  de  suite  ; en  descendant  de  nouveau 
d’un  tour  eYitier.  On  remontera  encore  d’un  demi-tour,  pour 
redescendre  encore  d’un  tour  entier,  et  ainsi  de  suite.  Quand  on 
aura  parcouru  toute  la  mère,  on  remontera  en  tournant  conti- 
nuellement , on  mettra  de  l’huile , on  serrera  la  vis , et  on  re- 
commencera le  tour  entier  d’aller,  et  te  demi-tour  de  retour, 
comme  il  vient  d’être  dit , mettant  de  l’huile  et  serrant  la  vis  à 
chaque  fois  qu’elle  deviendra  lâche.  En  agissant  de  la  sorte,  les 
filets  de  la  mère  s’imprimeront  dans  les  coussinets  de  toute  leur 
profondeur. 
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Assez  ordinairement  les  filets  formés  dans  les  coussinets  ne 
sont  autre  chose  , surtout  sur  le  sommet , que  la  rencontre  de 
deux  bavures  refoulées.  11  est  facile  de  reconnaître  ce  vice  en 
regardant  attentivement  les.  filets  qu’on  aura  bien  nettoyés. 
Dans  ce  cas , on  doit  enlever  avec  une  lime  ronde  ou  demi- 
ronde  le  sommet  de  ces  filets,  comme  aussi  enlever  les  bavures 
qui  obstruent  le  décernent.  (Il  n’est  pas  aussi  necessaire  d’en- 
lever les  bavures  qui  existent  ailleurs.  ) On  remet  alors  la  fi- 
lière sur  la  mère,  et  on  recommence  à fileter,  afin  d'approfon- 
dir encore  les  filets.  Cette  opération  faite,  le  filetage  est  terminé. 
On  peut  ensuite,  après  avoir  serré  la  vis,  aplanir  à la  lime  ces 
coussinets  en-dessus , en  les  faisant  affleurer  avec  le  fut  de  la 


filière. 

On  retire  alors  les  coussinets  de  la  filière  pour  leur  donner  la 
forme  qu’ils  doivent  avoir  en  définitive.  Nous  avons  déjà  dit 
que  beaucoup  de  personnes  donnent  la  forme  semi-circulaire, 
I-  28  et  29,  i la  partie  filetée  ; mais  cette  forme  a des  désavan- 
tages qu’il  faut  signaler.  D’abord  elle  donne  beaucoup  de  peine 
pour  le  filetage,  et  ensuite  elle  astreint  à ne  fileter  que  des  dia- 
mètres identiques  avec  celui  de  la  mère.  Si  le  diamètre  est  plus 
gros  , il  n’y  a que  quatre  points  qui  touchent , et  ces  endroits 
étant  aigus  , les  filets  sont  sujets  à se  casser.  Si  le  diamètre  est 
plus  petit,  il  n’y  a que  le  fond  de  la  partie  filetée  qui  opère  : ce 
fond  étant  occupé  par  le  dégagement , on  n’a  plus  que  très  peu 
de  contact,  et  les  contacts  se  trouvant  seulement  sur  deux  points 
opposés  de  la  circonférence  du  cylindre  à fileter,  il  devient 
presque  impossible  de  maintenir  la  filière  dans  une  position  ab- 
solument horizontale  ; on  fait  alors  assez  souvent  un  pas  dou- 
ble , la  vis  est  mâchée , irrégulière  ; souvent  même  on  tourne 
sans  fin,  on  ne  fait  plus  l’hélice.  Les  bons  ouvriers  ont  donc  dé- 
finitivement renoncé  aux  entailles  semi-circulaires. 

Fig.  30.  Fig.  31. 

On  a essayé  avec  succès  les  formes 
représentées  par  les  fig.  30  et  31,  et 
si  ce  n’était  la  sujétion  qu’elles  exi- 
gent, les  soins  que  demande  leur  en- 
tretien , assurément  la  préférence 
leur  serait  due;  car,  dans  le  fait , les  coussinets  ainsi  faits  cou- 
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pent  bien  mieux  qu’aucun  autre , et  produisent  plus  prompte- 
ment et  sans  efforts  les  plus  belles  vis.  La  première  idée  de  ces 
coussinets  a etc  conçue  selon  le  modèle  représenté  fig.  16.  Si 
Fig.  32. 

Da.  le  coussinet  est  plat , comme  nous  l’avons  repré- 
> sente  jusqu’à  présent , il  ne  s’imprime  dans  le  cy- 
> lindrc  qu’à  l’aide  des  angles  obtus,  qui  ne  sont  que 
peu  coupans(V.  fi  g,  24,  a b).  On  a pensé  qu’en  incli- 
nant les  surfaces  ainsi  qu’elles  le  sont  en  ab,  fig.  32 , on  aurait 
des  angles  aigus  qui  couperaient  vivement , et  que  d’ailleurs  la 
limaille  et  les  copeaux  auraient  sur  les  côtés  de  grands  dégage- 
mens , et  n’obstrueraient  point  les  filières  , comme  cela  a lieu 
dans  les  instrumens  dont  nous  nous  servons  journellement.  Les 
faces  a b , fig.  32,  étant  passées  sur  la  pierre  à l’huile , on  pou- 
vait entretenir  la  filière"  très  tranchante,  avantage  marquant, 
décisif,  et  malheureusement  trop  peu  apprécié.  Mais  cette  forme 
a bien  aussi  ses  inconvénient;  s’il  s’agit  de  fileter  des  cylindres 
d'un  petit  diamètre,  les  trauebans  peuvent  se  remonter,  s’ap- 
puyer l'un  sur  l’autre , et,  la  vis  de  pression  agissant,  se  dété- 
riorer et  même  s’écraser  réciproquement.  Dans  les  cas  où, 
comme  dans  la  fig.  23,  plusieurs  trous  sont  renfermés  dans  le 
même  cadre,  cette  forme  est  tout-à-fait  inadmissible  , puisque 
les  coussinets  &e  pressant  les  uns  les  autres,  les  tranchons  des 
trous,  non  employés  dans  le  moment,  seraient  les  seuls  points 
d’appui  des  cousÿnets  entre  eux.  Pour  conserver  1$  faculté  d’a- 
voir des  angles  tranchans,  non  sujets  à s’émousser  les  uns  sur  les 
autres,  on  a apporté  une  modification  à la  fig,  32;  ou  iudiue  aus- 
si les  plans  a b , fig.  30;  usais  en  réservant  intacts  les  talons  c et, 
même  figure  ; ces  talons  étant  prédominons,  l’effort  de  la  pression 
se  fait  sur  eux  sans  inconvénient,  et  les  angles  vifs  sont  conser- 
vés. La  figure  31  est  une  variété  de  coussinets  produisant  un 
angle  encore  plus  tranchant,  deux  gorges  a b , remplacent  les 
plans  inclinés  des  fig.  30  et  32,  des  talons  prédominans  sont  éga- 
lement réservés  pour  supporter  l’effort  des  pressions.  Unepierre 
plate,  dans  le  premier  cas;  une  pierre  à affiler  les  gouges,  dans 
le  second,  servent  à repasser  ces  coussinets  lorsqu’ils  ne  coupent 
plus. 

Mais  l’emploi  de  ces  pierres  étroites,  plates  ou  arrondies,  est 
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une  sujétion  ; un  artiste  désireux  de  bien  faire,  surmontera  sans 
doute  la  peine  qu’elle  occasionne;  assuré  qu’il  sera,  d’en  être  dé- 
dommagé par  l’abondance  et  la  perfection  des  produits  ; mais , 
soit  que  les  ouvriers  ordinaires  trouventee*  soins  trop  minutieux, 
soit  qu’ils  n’aient  point  connaissance  de  ce  perfectionnement  ; 
toujours  est-il  qu’on  le  voit  très  rarement  mis  en  usage.  Quant  au 
mode  défaire,  qui  consiste  à n’échancrer  que  fort  peu  les  cous- 
sinets , il  est  maintenant  généralement  adopté  par  les  bons  con- 
structeurs, et  nous  pouvons  le  conseiller  en  toute  assurance, 
parce  qu’il  a réuni  les  avis  divers.  Et,  en  effet,  si  l’on  considère 
attentivement  le  coussinet  fig.  33,  que  noua  avons  à dessein  re- 
Fig.  33. 


présenté  sur  une  plus  grande 
échelle , pour  qu’il  fût  possible 
d’en  mieux  saisir  la  forme;  on 
remarquera  qu’il  est  d’une  con- 
fection plus  facile  que  tous  les 
autres , et  que , si  à la  vérité  il 
ooupe  moins  vivement  que  ceux  fig.  30 , 31  et  32 , il  a sur  eux 
l’avantage  d’être  aisément  rendu  coupant  par  son  frottement 
sur  une  pierre  à l’huile  ordinaire:  on  remarquera  qu’il  se  prête 
assez  bien  au  filetage  des  cylindres  de  diamètres  très  différens. 
Supposons  que  les  deux  cercles  concentriques  ponctués  a b , in- 
diquent la  grandeur  du  diamètre  de  la  mère,  et  la  profondeur 
de  ses  filets;  cp  coussinet  pourra  encore  fileter  un  cylindre  gros 
comme  c d,  parce  qu’une  portion  assez  considérable  de  ce  cy- 
lindre sera  encore  maintenue  dans  son  échancrure;  déplus  l’usé 
par  les  repassages  successifs  sur  la  pierre  pourra  sans  inconvé- 
nient venir  jusqu’à  la  ligne  e e. 

Il  nons  reste  à parler  des  dégagemens  à pratiquer  au  fond  de 
l’échancrure  des  coussinets  : ici  encore  nous  rencontrerons  une 
grande  divergence  d’avis,  et  en  définitive  un  accord  unanime  sur 
un  point  important.  On  a d’abord  donné  ce  dégagement  ainsi 
qu’il  est  représenté  dans  tous  les  coussinets  de  la  figure  23;  dans 
le  coussinet  a fig.  24  , et  dans  les  coussinets  fig.  28,  30, 31  et  32. 
Depuis  on  a multiplié  les  dégagemens,  ainsi  que  nous  l’avons 
représenté  dans  le  coussinet  fig.  29  ; mais  cette  méthode , très 
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peu  suivie,  a été  abandonnée,  même  par  le  petit  nombre  de  ceux 
qui  l’avaient  adoptée  : ces  coussinets  sont  faciles  à égrener  dans 
les  pas,  sans  que  leur  allure  dans  le  travail  du  filetage  soit  amé- 
liorée suffisamment,  pour  compenser  ce  grave  inconvénient.  Les 
coussinets  dégagés  en  queue , ainsi  qu’on  le  voit  en  b fig.  24, 
sont  bien  supérieurs  ; les  angles  du  fond  de  l’entaille  sont  aigus, 
la  limaille  trouve  une  issue  facile  dans  l’élargissement  de  la 
queue,  il  suffit  de  passer  une  pointe  dans  cet  élargissement  pour 
en  expulser  le  cambouis.  Pour  les  grandes  filières  on  ne  doit 
point  balancer  à adopter  cette  manière  de  dégagement,  elle  est 
très  avantageuse;  elle  léserait  égalementpourles  petites  filières; 
mais  alors  elle  devient  d’une  confection  peu  facile,  faute  de  petits 
tiers-points,  outil  propre  à la  confectionner.  Qu’on  adopte  ce 
perfectionnement,  ou  bien  qu’on  s’en  tienne  à la  coupure  simple, 
tout  le  monde  s’accorde  sur  le  point  suivant,  qui  est  très  impor- 
tant ; il  faut  faire  le  dégagement  en  inclinant  des  deux  côtés.  Il 
nous  serait  difficile  de  faire  comprendre  cette  modification  im- 
Fig.  34. 


portante  sans  le  secours  d’une  figure,  soit  donc  la 
figure  34,  la  coupe  d’un  coussinet,  faite  suivant  la 
ligne  a b fig.  28;  le  dégagement  se  donnera  suivant 
IV  son  b fig.  34  d’une  part,  et  de  l’autre  sui- 

vant l’inclinaison  a , et  de  manière  à ce  que  la  ren- 
contre de  ces  deux  inclinaisons  forme  un  angle  au  milieu  de 
l’épaisseur  du  coussinet.  Au  moyen  de  cette  disposition  les  co- 
peaux ne  pourront  s’amasser  dans  le  dégagement  et  l’obstruer, 
comme  cela  a toujours  lieu  avec  le  dégagement  droit  ; au  fur  et 
à mesure  du  filetage,  les  nouveaux  copeaux  chassent  les  anciens 
en-dessus  et  en-dessous  des  coussinets. 

Telles  sont  les  principales  manières  de  construire  les  coussi- 
nets relativement  à leur  filetage  et  k leurs  dégagemens.  Nous 
sommes  contraints  de  passersous  silence  une  infinité  de  modifi- 
cations moins  importantes , qui  ne  sont  fondées  que  sur  le  ca- 
price et  l’envie  d’innover,  sans  qu’aucune  vue  finale  d’utilité  ait 
motivé  leur  emploi. 

Après  avoir  ainsi  préparé  les  coussinets , on  les  remet  dans  la 
filière,  on  les  repasse  sur  la  mère  pour  réparer  les  accidens  qui 
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ont  pu  survanir,  et  aussi  pour  raljattre  les  bavures  produites 

par  la  lime,  après  quoi  on  les  retire  encore  pour  les  tremper. 

Cette  opération  n’a  rien  de  spécial , et  nous  nous  référons  à 
ce  que  nous  avons  dit  de  la  trempe  aux  mots  Acier  et  Bigorxe. 
L'usage  est  d’attaclier  ensemble  les  coussinets , par  paire,  avec 
un  long  fil  de  fer;  par  ce  moyen  , ils  ne  se  perdent  point  dans 
le  feu,  et  l’on  peut  les  tourner  et  retourner  à volonté.  Quand  ils 
sont  parvenus  au  degré  convenable  , on  les  retire  et  on  les 
plonge  avec  le  fer  qui  les  lie  dans  l’eau  froide  ; dès  qu’ils  sont  re- 
froidis, on  les  fourre,  toujours  accouplés,  dans  le  fraisil  tiède  de 
la  forge,  où  on  les  laisse  l’espace  d’une  heure  environ;  ensuite 
on  les  retire,  on  les  désaccouple,  et  on  les  repasse  sur  un  grès 
bien  droit.  Lorsqu’ils  sont  blanchis,  on  fait  revenir  sur  une  barre 
ou  sur  une  pelle  ronge,  en  ayant  soin  de  les  retourner,  afin  que 
la  couleur  soit  bien  la  meme  partout  ; quand  cette  couleur  ap- 
paraît, on  tourne  la  barre  ou  la  pelle,  et  les  coussinets,  en  tom- 
bant dans  l’eau,  se  fixent  a la  couleur  convenable , qui  est  dé- 
terminée par  la  qualité  de  l’acier  employé.  C’est  alors  qu’on 
leur  donne  la  dernière  façon,  en  les  passaul  sur  la  pierre  à l’huile, 
du  côté  où  se  trouve  le  filetage  , afin  d’aviver  les  angles  des  fi- 
lets et  de  les  rendre  coupans  ; quant  à leurs  autres  surfaces,  on 
est  dans  l’habitude  de  leur  laisser  La  couleur  de  la  trempe.  Ou 
se  souvient  que  nous  avons  conseillé  de  laisser  les  bavures  au- 
tres que  celles  des  dégageincns ; lors  de  la  trempe,  ces  bavures 
reçoivent  le  premier  saisissement  de  l’eau  froide,  et  garantissent 
les  filets  des  criques  et  des  gerces;  elles  ne  sont  définitivement 
enlevées  que  par'  le  passage  du  coussinet  sur  la  pierre  à l'huile, 
si  elles  oc  l’ont  pas  été  lorsqu’on  a blanchi  sur  le  grès  après  la 
trempe. 

Nous  avons  été  contraints  de  donner  beaucoup  d’extension  à 
cette  partie  si  importante , et  pourtant  si  négligée  , qu’assez  or- 
dinairement les  coussiucts  des  filières  du  commerce  ne  servent  à 
rien  , et  que  l’ouvrier , curieux  de  bien  faire , est  obligé  de  les 
refaire  entièrement;  maintenant  nous  allons  continuer  notre 
revue  des  améliorations  successives  apportées  dans  la  fabrication 
du  fût  des  filières. 

Filière  double , à coulisses.  — Les  fûts  de  filières  à biseaux 
avaient  un  inconvénient  majeur,  c’est  qu’ils  bornaient  considé- 
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rablement  la  portée  de  la  filière  relativement  k la  grosseur  des 
cylindres  à fileter.  En  effet,  si  l’on  fait  attention  aux  fig.  23, 24, 
25  et  26,  on  verra  que  les  biseaux  occupent  un  bon  tiers  de  l’ou- 
verture de  la  filière , et  que  dès  lors  un  tiers  c|c  sa  capacité  est 
perdu  ; on  a donc  abandonné  cette  méthode  plus  facile,  pour 
adopter  celle  qui  demande  plus  de  travail , mais  qui  permet  k 
la  filière  de  fileter  des  cylindres  plus  gros  avec  une  filière  d’ail- 
leurs de  même  force  et  de  même  calibre  ; c’est  la  filière  k cou- 
Fig.  35. 

lisses , représentée  par  les  fig.  3ô,  36  et  38 , qui  a suc- 
cédé à la  première.  Nous  n’avons  pas  donné  de  figure 
d’ensemble , parce  que  cette  seconde  filière  ressemble  5 
la  première  en  tous  points,  hormis  relativement  aux 
coulisses  du  cadre  ; la  fig.  3à  offre  la  coupe  de  ce  ca- 
dre , à l’intérieur  duquel  on  pratique  les  rainu- 
res a b\  alors  le  coussinet  porte  une  languette  sur  ses  côtés, 
tffnsi  que  nous  l’avons  représenté  dans  les  coussinets  fig.  28  et30 
ci-dessus.  La  languette  se  place  dans  les  rainures  du  cadre,  et  y 
glisse  à pression  sentie;  on  les  introduit  par  les  entailles  a b , 
Fig.  36. 

fig.  36.  On  ne  fait 
quelquefois  qu’une 
seule  entaille  de  la 
largeur  du  coussi- 
net ; mais  cela  a un 
inconvénient  : si  la 
filière  est  très  ou- 
verte , le  coussinet  n’est  pas  maintenu  ; tandis  qu  en  laissant 
un  épanlement  entre  les  deux  entailles , pour  peu  que  la  vis 
dépréssion  ait  appuyé  sur  le  coussinet,  il  ne  peut  plus  sortir. 
On  fait  toujours  l’entaille  a plus  large  que  celle  é,afin  que  lors- 
que le  plein  de  la  languette  du  coussinet  vient  k passer  devant 
l'entaille  h,  le  coussinet  ne  puisse  s’échapper,  comme  cela  pour- 
rait avoir  lieu  si  les  deux  entailles  étaient  de  même  largeur. 

Pour  faire  les  deux  rainures,  on  commence  par  les  tracer  avec 
le  trosquin  , puis  on  les  creuse  avec  uu  outil  fabriqué  exprès  , 
que  l’on  a nommé  guimbarde , dont  la  fig.  37  donnera  une  idée 
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Fig.  37. 

suffisante.  Pour 
faire  cette  guim- 
barde, on  choisit 
une  vieille  lime  assez  épaisse  et  faite  de  bon  acier;  on  pratique  sur 
le  champ  du  barreau  une  entaille  a , ayant  une  largeur  égale  k 
l’épaisseur  de  la  filière;  au  fond  de  cette  entaille,  on  réserve  un 
mamelon  b;  on  entaille  ce  mamelon  en  façon  de  lime,  en  y fai- 
sant des  coupures  avec  un  ciseau  à froid , un  burin  ; puis  on 
trempe  très  dur,  mais  seulement  dans  l’endroit  de  l’entaille:  si  la 
trempe  avait  pris  plus  loin,  on  détremperaitles  poignées.  L’outil 
ainsi  préparé , et  les  dedans  du  cadre  étant  bien  dressés , on 
prend  ce  dernier  dans  l’étau,  on  introduit  la  guimbarde  dans  le 
cadre,  on  fait  entrer  le  côté  à rainer  dans  l’entaille  a,  et,  tenant 
l’outil  des  deux  mains,  bien  d’équerre  avec  la  filière,  comme  on 
ferait  avec  une  plane  à deux  poignées,  on  frotte  en  appuyant  de 
manière  à ce  que  le  mamelon  b se  fasse  un  passage,  et  pratique 
la  rainure  qui  ne  peut  être  plus  profonde  dans  un  endroit  que 
dans  l’autre,  puisque  le  fond  de  l’entaille  sert  de  guide,  et  que 
le  mamelon  cesse*  de  mordre  du  moment  que  le  fond  touche 
aux  côtés.  Quelques  ouvriers  ne  taillent  pas  le  mamelon  en  lime, 
mais  seulement  en  bédane  ; lorsqu’il  he  coupe  plus,  ils  avivent 
le  tranchant  avec  une  petite  pierre  à pivots.  Cependant  la  guim- 
barde laisse  toujours  quelques  millimètresd’espacedanslescoins, 
aux  deux  bouts  de  la  rainure,  où  le  fer  n’est  pas  enlevé;  on  fait 
un  petit  bédane  coudé  avec  lequel  on  parachève  la  rainure,  ou 
bien  on  arrondit  les  coins  du  premiercoussinet;  mais  il  vaut  mieux 
recaler  la  rainure  au  bédane,  comme  nous  venons  de  le  dire. 

Une  fois  cette  rainure  faite , on  est  récompensé  de  la  peine 
qu’on  s’est  donnée  par  le  meilleur  usage  de  la  filière  , et  aussi 
par  la  plus  grande  facilité  qu’on  éprouve  dans  l’ajustage  des 
coussinets.  Nous  devons  dire  de  suite  , pour  n’avoir  plus  à re- 
venir sur  ce  sujet , qu’il  est  de  bonne  fabrication  de  donner  de 
l’assiette  à ces  coussinets , en  y pratiquant  un  dégagement  peu 
senti  du  côté  opposé  au  côté  fileté,  ainsi  que  nous  l’avons  repré-  j 
senté  en  J\  dans  les  fig.  27, 30  et  31;  par  ce  moyen,  le  coussinet 
est  bien  assis  dans  la  filière , et  ne  risque  pas  à toucher  du  mi- 
lieu, ce  qui  est  un  grand  défaut.  Faisons  également  connaître  de 
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Fig.  38. 


suite  l’usage  du  coussinet  blanc  (c’esVl-dire 
non  fileté),  représenté  fig.  27.  Il  est  destiné 
à être  placé  en  dernier  dans  le  cadre  de  la 
filière  ; assez  ordinairement  on  le  fait  en  fer, 
ou  , si  l’on  emploie  l’acier,  on  ne  le  trempe 
pas,  afin  que  le  bout  de  la  vis  de  pression  ne 
s’écrase  point  en  pesant  sur  lui.  L’usage  de 
ce  coussinet  est  de  transmettre  une  pression 
plus  uniforme  que  celle  que  l’on  obtient  en 
faisant  porter  immédiatement  le  bout  de  la 
vis  sur  le  coussinet  qui  travaille  ; la  vis  n’ap- 
puyant daift  ce  cas  que  sur  un  point  et  au 
centre , on  éprouve  un  mouvement  oscilla- 
toire qui  n’a  pas  lieu  avec  le  coussinet  blanc, 
qui  appuie  non  au  centre , mais  aux  deux 
extrémités  , au  moyen  du  dégagement  f, 
fig.  27. 

On  a depuis  quelque  temps  apporté  un 
grand  perfectionnement  aux  filières  à cou- 
lisses , en  faisant  le  fût  d’un  seul  morceau , 
et  en  faisant  entrer  les  vis,  ou  la  vis  de  pres- 
sion dans  l'intérieur  du  cadre.  La  fig.  38  est 
destinée  à faire  comprendre  comment  cette 
filière  ingénieuse  et  commode  s’établit.  La 
fig.  39  offre  vu  en  perspective  le 
coussinet  conducteur  et  la  vis  de* 
pression.  Ici  on  est  dispensé  de 
l’emploi  des  coussinets  blancs 
fig.  *27,  l’écrou  de  la  vis  en  rem- 
plit la  fonction.  Nousn’cn  disons 
pas  davantage  sur  l’emploi  des 
coussitaets  conducteurs,  dont  nous  aurons 
occasion  de  parler  ci-après,  en  décrivant  les  ' 
filières  en  tôle. 

Quant  à la  forme  des  coussinets  à lai  - 
guette  , vus  en  coupe  , nous  croyons  inutile 
de  la  donner,  puisqu’elle  est  nécessairement 
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celle  la  partie  non  ombré  de  la  fig.  35,  représentant  la  coupe 
de  la  filière. 

Filières  doubles,  à plaques.  — La  difficulté  qu’on  éprouve  à 
faire  les  ramures  des  filières  à coulisses,  celle  de  l’aiustaee  des 
Fig.  40.  8 

coussinets  à languette , ont  été  cause  que  des  ten- 
tatives ont  été  faites  pour  affranchir  l’ouvrier  du 
soin  qu’exige  leur  bonne  fabrication.  Ces  tenta- 
tives ont  produit  une  série  de  filières  exécutées 
d’après  des  modèles  plus  ou  moins  ouvragés,  plus 
ou  moins  élégans  ; mais  dont  il  nous  suffira  d’un 
exemple  pris  au  hasard  pour  faire  apprécier  l’in- 
tention. Les  fig.  4(f,  41,  42,  nous  serviront  à met- 
tre de  suite  le  lecteur  au  fait  de  leur  fabrication  ; 
les  explications  qui  précèdent  nous  dispensent 
d’entrer  dans  les  détails. 

La  fig.  40  représente  la  filière  à plaque  vue  en 
dessus  ; les  diverses  parties  du  fût  ayant  beaucoup 
d analogie  avec  les  mêmes  parties  dans  les  filières 
i coulissés,  nous  ne  noterons  que  les  différences. 

a,  plaque  entrant  dans  une  coulisse  à queue. 
Ce  tte  plaque  est  percée  au  centre  d’un  trou  plus 
grand  que  la  portée  de  la  filière. 

b,  vis  de  pression  terminée  dans  l’exemple  par 
un  simple  anneau  ; mais  plus  ordinairement  par 
un  anneau  orné , ou  bien  encore  terminé  par  un 
levieren  travers,  formant  T. 

Fig.  4l. 


& 


W. 


Coupe  longitudinale  et  verticale  de  cette  même  filière  suivant 
la  ponctuée  a b. 

a,  coupe  de  la  plaque  qui  maintient  les  coussinets  ; on  y re- 
marque les  deux  biseaux  s’engageant  dans  la  coulisse  qui  est 
pratiquée  dans  le  fut. 

b,  coupe  de  la  vis  de  pression  et  de  son  anneau. 
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On  remarquera  la  coupe  des  deux  coussinets  avec  les  dégage- 
mens  donnés  en  inclinant  en-dessus  et  en-dessous. 

Fig.  42. 

,/T..  - . _ , Coupe  verticale  et  transversale  de  la  fi- 
\ J_  _ f lière,  suivant  la  ponctuée  c d. 

a,  coupe  de  la  plaque. 

b,  conpe  du  cadre  de  la  iilière. 

c,  un  des  coussinets  vu  du  côté  du  filetage. 

Ce  qu’il  y a d’important  à remarquer  dan*  cette  fig.  42,  c’est 
la  manière  dont  le  coussinet  tient  dans  le  cadre,  qui  n’a  ni  bi- 
seaux, ni  rainure,  mais  dont  deux  côtés  son»  inclinés.  Les  cous- 
sinets étant  limés  selon  cette  inclinaison,  on  les  pose  dans  le 
cadre,  et  l’on  enlève  en-dessus,  et  si  l’on  veut,  en-dessous,  l’excé- 
dant qu’ils  peuvent  avoir  sur  l’épaisseur  de  la  filière.  De  cette 
manière  ils  sont  de  suite  ajustés,  et  sont  maintenus  inébranlables 
par  la  plaque  de  recouvrement  a qu’on  fait  glisser  à force  dans 
sa  coulisse.  -♦ 

Ces  filières  sont  d’une  confection  facile  et  d’un  bon  usage. 
On  les  fait  sans  peine,  et  pour  ainsi  dire  les  yeux  fermés,  au 
moyen  de  l’étau  à genou,  qui  permet  de  donner  invariable- 
ment la  même  inclinaison  au  cadre,  et  aux  côtés  des  coussinets, 
sans  cesser  de  limer  horizontalement. 

Autre filière  a plaques  plus  généralement  adoptée.  Au  point 
où  nous  en  sommes  delà  démonstration,  peu  de  mots  suffiront 
pour  faire  bien  comprendre  cette  filière,  que  la  fig.  43  représente 
vue  en-dessus.  ( Voy.  au  revers.  ) 

a a,  les  bras  ou  leviers. 

b b,  écrous  des  vis  de  pression,  c c: 

il  e,  plaques  maintenant  les  coussinets,  et  maintenues 
elles-mêmes  après  le  corps  de  la  filière,  soit  par  trois  vis  fraisées 
comme  en  d;  si  la  plaque  est  simplement  posée  à plat,  soit  par 
use  seule  vis,  comme  en  e,  si  la  plaque  est  posée  à queue. 

Les  pièces  a b,  sont  d’un  seul  et  même  morceau.  Dans  le  mi- 
lieu de  la  filière  est  pratiqué  uu  cadre  contenant  les  coussinets  ; 
ce  cadre  n’a  ni  biseaux,  ni  rainures,  ni  champ  incliné;  les  cous- 
sinets sont  également  limés  carrément  sur  toutes  leurs  faces,  ils 
sont  maintenus  en-dessus  et  en-dessous  par  le  débordement  des 
plaques,  qui  est  indiqué  par  les  deux  ponctuées  i i.  Lorsqu’on 
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veut  pas  que  les  plaques  fassent  saillie  en-dessus  et  en-dessous 


Fig.  43. 


des  coussinets,  on  fait  une  lan- 
guette à ces  coussinets,  et  les  pla- 
ques entrent  dans  les  feuillures , 
qui  se  trouvent  de  chaque  côté 
de  cette  languette-. 

Voici  quels  sont  les  avantages 
de  cette  filière  ; le  point  de  vire- 
ment est  toujours  au  centre;  les 
leviers  sont  indépcndans  des  vis 
de  pression  , qui  ne  courent  pas 
le  risque  de  se  desserrer  intem- 
pestivement , la  filière  est  d’une 
forme  régulière  et  d’un  manie- 
ment facile.  Quoi  qu’il  en  soit , 
elle  n’est  pas  aussi  répandue  que 
la"fiüère  à coulisses  ordinaires;  elle 
est  un  peu  pesante,  et  d’une  con- 
fection qui  demande  encore  beau- 
coup d’attention. 

Les  Jilières  doubles  en  tôle. 
Cette  sorte  de  filières  est  trop  ré- 
cemment mise  au  jour,  pour  qu’il 
soit  possible  d’invoquer  en  sa  fa- 
veur la  décision  de  l’expérience  ; 
les  résultats  sont  à peu  près  les 
mêmes  que  ceux  des  autres  filiè- 
res; niais  elle  est  d’une  exécution 
tellement  simple,  tellementfacile, 
qu’elle  réduira  l’achat  de  cet  outil 
important,  et  toujours  d’un  prix 
assez  élevé,  quoique  là  fabrique 
en  grand  ait  fait,  pour  l’abaisser, 
de  véritables  tours,  de  force  à un 
prix  tellement  modique,  qu  il  n y 
faudra  plus  faire  entrer  que  ce- 
lui des  coussinets  et  des  tarauds, 
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le  prix  du  fût,  qui  est  maintenant  la  pièce  principale,  devenant 
pour  ainsi  dire  nul,  le  plus  pauvre  serrurier  de  village  pourra 
sans  frais,  se  procurer  cet  outil  si  nécessaire  pour  la  bonne  qua- 
lité des  produits.  En  envisageant  le  nouveau  mode  sous  cet  as- 
pect, il  mériterait  déjà  de  fixer  l’attention  ; mais  à cet  avantage 
précieux  de  la  modicité  du  prix,  il  joint  encore  celui  de  la  légèreté 
et  de  grandes  facilités  dans  remploi.  La  filière  en  tôle  n’ayant 
juste  que  l’épaisseur  q^ii  est  nécessaire  pour  que  les  coussinets 
soient  solidement  maintenus,  peut  fileter  jusque  sur  les  embases; 
ellepeut  être  passée  dans  des  endroits  où  des  filières  plus  épaisses 
ne  sauraient  parvenir  ; enfin  si  l’on  considère  que , présentant 
le  champ  à l’efibrtde  la  traction,  elles  ont  beaucoup  de  force 
dans  le  sens  où  cette  force  est  utile,  on  reconnaîtra  qu’elles 
doivent  être  préférées  aux  autres  qui,  dans  la  forme  ronde  de 
leurs  bras,  n’ont  qu’une  force  moindre  dans  le  sens  de  la  résis- 
tance, et  en  ont  une  superflue  dans  le  sens  de  la  pression  ver- 
ticale, dont  le  besoin  ne  se  fait  jamais  sentir,  et  qu’il  faut  même 
éviter  de  déployer , la  filière  devant  toujours  être  tenue  dans 
une  situation  parfaitement  horizontale. 

Ou  peut  commencer  par  les  coussinets  la  façon  de  cette  filière, 
seulement  il  faut  s’assurer  qu’on  aura  ensuite  de  la  tôle  de  l’é- 
paisseur voulue.  Si  on  n’a  pas  cette  certitude,  on  doit  d’abord' 
se  procurer  de  la  tôle  et  la  décroûter,  afin  d’en  avoir  bien  juste 
l’épaisseur.  On  dessine  sur  cette  tôle  la  forme  que  l’on  veut 
Fig.  44.  Fig.  45.  4onner  à la  fi- 

lière , et  après 
avoir  bien  dégau- 
chi en  planant 
au  marteau , on 
dresse  une  des  ri- 
ves du  morceau; 
on  peut  dès  lors 
commencer  à fai- 
re les  coussi- 


et 
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sentent  deux  filières  en  tôle,  vues  par-dessus  ou  par-dessous  ; 
la  fig.  45  offre  l’aspect  de  ces  filières  vues  sur  leur  épaisseur. 

Pour  faire  les  coussinets,  on  coupe  carrément  plusieurs  bouts 
d’un  barreau  d'acier;  on  en  forme  des  parallélipipèdes  rectangles 
plus  ou  moins  alongés,  sur  les  bouts  desquels  on  pratique  avec 
Fig.  46.  Fig.  47. 

une  lime  à refendre,  une  rainu- 
re a b,  fig.  47,  représentant  un  de 
. ces  coussinets,  vu  en  bout.  Si  on 
est  dans  l’intention  de  réserver 
un  mamelon  à l’entaille  d’en- 
trée, comme  nous  l’avons  vu  plus 
haut , on  fait  avec  la  même  lime  une  seconde  rainure  croisant 
la  première.  Quand  la  rainure  a b est  faite,  on  vérifie  de  suite 
si  elle  est  bien  égale  en  largeur  à l’épaisseur  de  la  tôle  qu’on 
présente  à son  ouverture  ; quand  la  rainure  est  bien  de  calibre, 
elle  pince  la  tôle  qui  reste  suspendue,  retenue  par  l’adhérence 
de  l’ajustage.  Après  avoir  fait  la  rainure  d’un  bout,  on  en  fait 
une  pareille  à l’autre  bout,  en  employant  toujours  pour  guide  l’é- 
paisseur de  la  tôle  qui  est  destinée  à faire  le  fût  de  la  filière;  voilà 
toute  la  façon  à faire  aux  coussinets.  S’il  arrivait  qu’on  ait  fait 
la  rainure  trop  large,  on  réparerait  cette  faute  en  donnant  un 
ou  deux  coups  de  marteau  sur  le  bout  du  coussinet;  par  ce 
moyen  on  ramènerait  la  rainure  à la  largeur  voulue.  On  donne 
de  l’élégance  à ces  coussinets  en  les  arrondissant  sur  leurs  angles 
en- dessus  et  en-dessous,  ainsique  nous  l’avons  représenté  dans 
la  fig.  46  offrant  un  de  ces  coussinets  vu  en  perspective. 

Quand  tous  les  coussinets  sont  faits,  on  s’occupe  du  coussinet 
conducteur  et  de  la  vis  de  pression  représentés  en  perspective 
par  la  fig.  39  ( excepté  que  dans  cette  figure  le  coussinet  est  à 
languette,  comme  devant  servir  pour  la  filière  à coulisse  fig.  28, 
et  qu’il  doit  èti  e à rainure,  comme  le  coussinet  46  et  47).  On 
fera  bien  de  ne  pas  limer  d’abord  ce  coussinet  extérieurement , 
mais  de  le  percer  d’abord,  et  de  le  tarauder;  ensuite  on  fera  les 
rainures, en  ayant  bien  soin  qu’elles  soient  parallèles  à l’axe  du 
trou  ; on  mettra  le  coussinet  en  place,  et  alors  on  pourra,  en  le 
limant  extérieurement,  réparer  l’erreur  qu’on  aurait  pu  com- 
mettre en  ne  perçant  pas  le  trou  bien  droit.  Dans  les  petites  fi- 
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lières,  on  fera  bien  de  faire  le  coussinet  et  la  vis  de  pression  en 
acier  , et  même  de  les  tremper  revenu-bleu.  Dans  les  filières 
moyennes  ces  pièces  peuvent  être  en  fer  trempé  au  paquet,  et 
dans  les  grandes  filières  tout  simplement  en  fer. 

Lorsque  les  coussinets,  les  conducteurs  et  les  vis  de  pression 
seront  faits,  on  s’occupera  du  fût  de  la  filière.  Pour  les  filières 
moyennes  on  pourra  employer  un  dessin  analogue  à celui  de  la 
lig.  38  , mais  en  faisant  les  côtés  plus  larges.  Pour  les  grandes 
filières  on  adoptera  telle  figure  que  l’imagination  enfantera.  Les 
leviers  seront  des  barres  de  fer  rapportées.  Pour  les  petites  fi 
lières,  on  pourra  les  faire  ellipsoïdes,  ou  même  tout-à-fait  ron- 
des, ainsi  que  nous  en  avons  usé  dans  les  fig.  44  et  45,  repré- 
sentant la  plus  petite  des  filières  en  tôle  qui  avaient  été  mises 
à l’exposition  des  produits  de  l’industrie  en  1834.  Cette  forme  a 
cela  de  commode  qu’en  s’en  servant  on  a sans  cesse  le  levier 
dans  la  main,  et  qu’il  est  très  facile  de  tenir  son  disque  dans 
une  position  exactement  horizontale.  On  prendra  pour  faire  ce 
disque  a , fig.  44  et  45,  de  la  tôle  d’acier  d’un  millimètre  envi- 
ron d’épaisseur.  On  pourra  l’arrondir  sur  le  tour  en  se  servant 
des  deux  trous  ovalisés  b c,  pour  le  faire  tenir  avec  des  vis  sur 
un  mandrin  ordinaire.  De  plus,  si  l’on  veut  se  servir  de  ce  dis 
que  lui-mèine  comme  d’une  fraise,  pour  faire  les  rainures  des 
coussinets,  on  imprimera,  avec  une  molette  perle  ou  bretelle,  des 
marques  sur  le  champ,  qui  seront  ensuite  facilement  converties 
en  dents  avec  le  tiers-point..  On  fera  bien  aussi,  pendant  que  ce 
disque  sera  monté,  d’indiquer  le  centre,  et  par  un  cercle  léger 
les  limites  de  l’encadrement  des  coussinets,  afin  que  le  tout  soit 
fait  le  plus  correctement  possible.  Le  disque  tourné,  on  fait 
Fig.  48.  l’entaille  à la  lime,  et  la 

fig.  31 , offrant  une  parti  e 
du  fût , peut  servir  de 
guide  à cet  égard.  (H  est 
bien  entendu  que  si  l’on 
avait  un  grand  nombre 
de  ces  filières  à faire , il 
serait  possible  et  bien 
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plus  tôt  fait  d’enlever  ces  fûts  tout  découpés  d’un  coup  par  l’ef- 
fort d’un  balancier.  (Y.  Décoüpoir.)  Ainsi  que  cela  est  rendu 
sensible  par  la  fig.  45,  les  coussinets  forment  saillie  en  dessus 
et  en  dessous  sur  le  fût  de  la  filière.  C’est  ce  fût  qui  entre  dans 
es  coussinets , tandis  que  dans  les  filières  ordinaires  ce  sont  les 
coussinets  qui  entrent  dans  le  fût. 

Si  l’on  craignait  que,  vu  le  peu  d’épaisseur  du  disque,  la  vis 
de  pression  n’eût  point  assez  d'appui , on  réserverait  dans  l’en- 
taille circulaire  destinée  à recevoir  la  tète  de  cette  vis,  un  ma- 
melon a fig.  48,  et  l’on  ferait  sur  la  tête  de  la  vis  un  petit  trou, 
destiné  à recevoir  ce  mamelon  ; par  ce  moyen  on  s’assurerait 
que  la  vis  de  pression  ne  pourrait  jamais  être  poussée,  soit  en- 
dessus  , soit  en-dessous  , comme  cela  pourrait  avoir  beu  si  on 
se  contentait  du  contact  du  sommet  de  la  tète  de  cette  vis  contre 
le  champ  du  fût.  L’extrèmc  simplicité  de  cette  filière  nous  dis- 
pense d’entrer  dans  de  plus  amples  explications , les  figures 
suppléeront  à ce  que  notre  description  verbale  pourrait  avoir  de 
trop  abrégé.  Nous  n’avons  plus  qu’à  faire  ressortir  les  avanta- 
ges qui  sont  attachés  à l’emploi  de  cette  filière. 

Elle  peut  fileter  jusque  sur  les  embases,  elle  est  légère,  d’un 
prix  modique,  et  d’une  fabrication  on  ne  peut  plus  facile  ; elle 
peut  être  montée  sur  un  tour;  et,  au  moyen  des  trous  ovaüsés 
b c fig.  44  et  de  ses  deux  vis  de  pression , il  devient  possible 
d’amener  l’entre-deux  des  coussinets  au  centre  de  rotation  ; ce 
qui  est  un  avantage  plus  considérable  qu’on  ne  le  pense  d’a- 
bord, puisqu’il  devient  alors  possible  de  fileter  en  profitant  du 
mouvement  alternatif  du  tour.  Si  l’on  avait  à cordonner  de  lon- 
gues tiges,  on  le  pourrait  encore  au  moyen  d’un  arbre  creux'  et 
de  coussinets  analogues;  dans  ce  cas  le  tour  devrait  être  mû  par 
une  roue;  enfin  enplaçantlafilièrederrière  l’arbre, elledeviendra 
un  manchon  universel  pouvant  servir  de  matrice  pour  repro- 
duire pardevant,  avec  des  peignes,  tous  les  écrous  et  vis  imagi- 
nables ; il  suffirait  pour  cela  d’une  tige  dff  cuivre  ou  de  fer 
tenue  immobile  derrière  le  tour,  tandis  que  les  coussinets  de  la 
\ filière  l’embrasseraient  et  fileteraient  cette  tige , le  mouvement 
d’hélice  serait  donné  à l’arbre  en  raison  de  la  course  des  pas 
imprimés  dans  ces  coussinets. 
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Considérations  générales  sur  les  filières  en  fer. 

On  n’est  pas  absolument  d’accord  sur  la  question  de  savoir  si  les 
coussinets  doiventètre  ajustés  bien  exactcmentdans  le  cadre  d’une 
filière;  le  plus  grand  nombre  des  artistes  pense  qu’il  en  doit  être 
ainsi;  d’autres,  en  minorité,  préfèrent  que  le  coussinet  ait  un  peu 
de  jeu  ; ils  donnent  pour  motif  de  leur  opinion  que,  dans  les 
différences  de  diamètre  des  cylindres  à fileter , les  coussinets 
s'asseyent  mieux  s’ils  ont  un  peu  de  liberté.  Nous  ne  saurions 
de  quel  cAté  pencher,  s’il  s’agissait  de  décider  entre  ces  avis  di- 
vers; mais  on  en  peut  toujours  tirer  cette  conclusion,  que  si  on 
a commis  quelque  faute  dans  l’ajustage,  cette  faute  n’a  pas  de 
conséquences  graves,  et  eu  effet  nous  voyons  tous  les  jours  file- 
ter très  correctement  avec  des  filières  vieillies , et  dont  les  cous- 
sinets ont  pris  du  jeu. 

Les  vis  à pas  carrés,  lorsqu’il  ne  s’agit  pas  de  trop  grands  dia- 
mètres de  cylindres,  peuvent  être  faits  à la  filière  double-,  la 
difficulté  principale  est  de  faire  les  coussinets  ; les  mères  à pas 
carrés  doivent  avoir  une  forme  particulière  que  nous  ferons 
connaître  au  mot  Taraud.  Il  est  fort  difficile  de  faire  des  vis  co- 
niques à pas  carrés , cependant  en  y faisant  bien  attention  on 
par  vient  à donner  de  l’entrée  aux  tarauds  faits  avec  la  filière; 
mais  cet  eflet'  n’est  jamais  bien  senti.  . 

Pour  faire  entrer  une  vis  tenue  vis-à-vis  de  soi  dans  une  po- 
sition verticale,  on  la  fait  tourner  de  droite  à gauche,  on  la 
tourne  en  sens  contraire  pour  la  dévisser;  telle  est  la  pente  ordi- 
naire donnée  à l’hélice  des  filets.  11  est  des  circonstances,  rares  il 
est  vrai , mais  alors  impérieuses,  dans  lesquelles  ilfautquelavisait 
une  marche  contraire , il  faut  qu’elle  entre  lorsqu’on  tourne  de 
gauche  à droite  et  qu’elle  se  dévisse  en  tournant  de  droite  à 
gauche.  Gct  effet  ne  peut  être  obtenu  qu’au  moyen  d’un  taraud- 
mère  fabriqué  ad  hoc",  on  a récemment  trouvé  le  moyen  de 
convertir  un  taraud  à gauche  en  un  taraud  à droite  et  vice  versd; 
nous  devons  faire  mention  de  ce  moyen  très  ingénieux  et  qui 
peut  être  d’une  grande  utilité  dans  beaucoup  de  cas.  Nous  em- 
pruntons cette  dccription  au  Journal  des  Ateliers,  1"  vol. , p.  13. 
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Soient  a a , fig.  32, 
les  deux  côtés  d’une  fi- 
lière double;  ou  ajus- 
tera dans  les  coulisses 
les  coussinets  en  cuivre 
b et  on  percera  dans  le 
coussinet  b ( plus  long 
du  double  que  le  cous- 
net  c)un  trou  ci,  de  calibre  avec  le  taraud  e qu’on  veut  convertir 
en  un  taraud  d’inclinaison  contraire,  et  l’on  taraudera  ce  trou 
avec  un  taraud  à quatre  pans  en  ayant  bien  soin  que  les  filets 
pénètrent  de  toute  leur  profondeur.  L’écrou  fait,  on  retirera  le 
taraud  e et  on  limera  le  coussinet  b en  demi  cercle , comme  cela 
se  pratique  pour  les  coussinets  ordinaires,  en  faisant  en  sorte, 
toutefois,  que  l'échancrure  mette  à nu  toute  la  profondeur  des 
filets  de  l’écrou,  et  que  l’un  des  angles  du  taraud  carré  e,  lors- 
qu’il sera  remis  dans  sa  place,  se  trouve,  par  ce  moyen,  saillant 
dans  le  trou  f.  Ce  taraud  mis  en  place  et  fixé  à l’aide  de  la  goupille 
A,  ou  par  tout  autre  moyen,  on  fera  le  coussinet  c également  en 
cuivre  et  suivant  la  forme  ordinaire  indiquée  d’ailleurs  dans  la 
figure.  Ces  dispositions  prises,  on  tournera  un  cylindre  d’acier, 
de  calibre  avec  le  trou  f , et  on  le  fera  passer  dans  ce  trou  en 
serrant  la  vis  g à mesure  que  le  taraudage  s’opérera.  11  n’est  pas 
inutile  de  dire  que  l’on  tournera  à gauche  si  l’on  convertit  le 
pas  à droite  en  pas  à gauche,  et  dans  le  sens  contraire  si  c’est  un 
taraud  à gauche  qu’on  veut  avoir  à droite Il  faut  présen- 

ter la  filière  bien  droite  et  conserver  la  parfaite  horizontalité , 
jusqu’à  ce  que  les  pas  soient  assez  profondément  imprimés  pour 

dispenser  d'une  attention  rigoureuse 

La  Société  d'Encouragemcnt  pour  l’industrie  nationale  a pro- 
posé un  prix  considérable  pour  le  perfectionnement  de»  filières 
et  des  tarauds.  Cette  récompense  a stimulé  l’ardeur  de  beaucoup 
d'artistes;  on  a fait  des  essais  qui,  s’ils  n’ont  pas  été  couronnés 
d'un  plein  succès,  ont  cependant  fait  jaillir  des  idées  heureuses; 
nous,  regrettons  d’étre  contraint  de  garder  le  silence  sur  toutes 
ces  tentatives;  les  choses  positives  ont  dû  passer  d’abord;  et  l’é- 
tendue q[u’elles  nous  ont  forcé  de  donner  à cet  article  nous  in- 
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Fig.  49. 
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terdit  absolument  de  nous  occuper  des  idées  spéculatives.  Au 
motTARAUD  on  trouvera  d’ailleurs  beaucoup  de  documens  utiles 
qui  auraient  pu  trouver  place  ici  ; la  filière  et  le  taraud  forment 
un  ensemble  qu’il  a été  difficile  de  détruire,  nous  nous  y sommes 
déterminé  par  la  longueur  démesurée  qu’il  aurait  fallu  donner 
à cet  article,  qui  paraîtra  déjà  peut-être  trop  long  à ceux  qui  ne  se 
font  pas  uue  idée  du  rôle  important  que  la  vis  joue  dans  toutes  * 
les  constructions  mécaniques.  On  pourra  aussi  consulter  le  mot 
Yis. 

«UÜjtES  A BOIS. 

On  appelle  ainsi  l’instrument  avec  lequel  on  fait  avec  du  bois 
les  vis  de  petit  et  moyen  diamètre.  La  fabrication  de  ces  filières 
forme  l’objet  d’une  industrie  tout-à-fait  spéciale,  exploitée  par 
des  ouvriers  particulier?.  La  filière  à bois  s’achète  presque 
toujours  toute  faite , parce  qu’elle  exige  pour  être  bien  fabri- 
quée beaucoup  de  soins  et  une  habitude  de  faire  que  tout  le 
monde  ne  peut  avoir.  Si  nous  prétendions  traiter  à fond  cette 
ramification  importante  de  la  fabrication,  il  faudrait  y consacrer 
une  monographie , et  comme  ce  travail  a été  fait  consciencieu- 
sement par  M.  de  Yalicourt,  d’Amiens,  qui  y a apporté  les  con- 
naissances et  l’expérience  requises , nous  préférons  renvoyer  le 
lecteur  à cet  intéressant  ouvrage  , qui  a été  imprimé  à Rouen 
en  1835.  Néanmoins,  sans  donner  autant  d’extension  i ce  sujet, 
et  comme  on  ne  se  procurerait  pas  aisément  cet  ouvrage , que 
nous-même  n’avons  encore  pu  avoir  en  notre  possession  , nous 
devons  non  seulement  dire  comment  se  fabriquent  oes  instru- 
mens , mais  encore  jeter  un  coup  d’œil  sur  les  diverses  mé- 
thodes employées , afin  de  mettre  le  constructeur  sur  la  voie 
des  améliorations  que  cette  partie  des  arts  mécaniques  attend 
encore.  : - - • . v *.■  I 

L’ ensemble  de  l’appareil  qui  sert  à faire  les  vis  se  compose, 
comme  dan*  les  autres  filières de  deux  pièces , le  taraud  et  la 
filière.  Le  taraud  de  la  filière  à bois  est  beaucoup  plus  varié 
dans  ses  fonnes  que  n'est  celui  destiné  à faire  des  écrous  en 
métal.  Nous  aurons  à signaler  des  perfectiannemens  impor- 
tons qui  le  concernent,  et  nous  renvoyons  au  mot  Taraud  pour 
les  exposer;  nous  ne  nous  occuperons  que  de  la  filière.  Elle  se 
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vend  dans  le  commerce  à tant  la  ligne , d’après  un  tarif  sujet  à 

varier  ; les  filières  au-dessous  de  six  lignes  ne  sont  pas  sujettes  à 

ce  tarif,  elles  ont  un  prix 
fixe.  Lesfig.  50  et  51  représen- 
tent cet  instrument  dans  son 
ensemble , moins  le  taraud. 
La  fig.  50  est  la  filière  vue  en 
dessus;  la  fig.  51,  la  même, 
vue  sur  son  épaisseur  : elle 
est  faite  en  bois  dur. 

a est  le  corps  de  la  filière 
avec  ses  deux  bras  ou  leviers 
tournés. 

b est  la  plaque  de  recou- 
vrement. 

c le  trou  conducteur  per- 
cé au  milieu  de  cette  pla- 
que. 

r/la  lumière  pour  le  dégor- 
gement des  copeaux. 

e vis  ou  cheville  fixant  le 
recouvrement  après  le  corps 
de  la  filière. 

f un  morceau  de  bois  gros- 
sièrement arrondi,  destiné  à 
être  fileté. 

g la  partie  de  ce  morceau 
de  bois  qui , ayant  passé  par 

la  filière,  se  trouve  filetée. 

Pour  celui  qui  n’a  pas  ouvert  cette  filière , son  effet  est  in- 
compréhensible, car  aucun  tranchant  ne  paraît  à l’extérieur.  A 
mesure  que  l’on  tourne  le  bois  dans  le  trou  c , on  voit  sortir  le 
copeau  triangulaire  par  le  dégagement  d,  et  bientôt  après  la  vis 
toute  façonnée  sortir  en  dessous  ; mais  il  est  impossible  de  sa- 
voir comment  s’opère  cette  transformation.  Ouvrons  donc  la  fi- 
lière , afin  de  faire  voir  au  lecteur  comment  elle  fonctionne , et 
comment  il  doit  s’y  prendre  pour  en  fabriquer  une  pareille. 
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Fig.  52. 


La  fig.  52  représente  le  corps  de  la  filière,  vu  sur  une  plus 
grande  échelle , et  le  recouvrement  enlevé  ; les  mêmes  lettres 
indiquent  les  mêmes  parties  que  dans  les  fig.  50  et  51. 

h est  le  cercle  extérieur  de  l’écrou , dont  i est  le  cercle  inté- 
rieur ; l’espace  compris  entre  ces  deux  cercles  indique  la  pro- 
fondeur du  filet. 

j est  le  fer  de  la  filière,  autrement  l’U  ou  le  Y ; ce  fer  est  re- 
présenté à part,  sur  une  plus  grande  échelle,  par  la  fig.  53,  qui 
est  le  profil , et  par  la  fig.  54,  qui  le  montre  vu  en  dedans , du 
côté  de  la  rainure  angulaire. 

X est  un  clou  à patte,  employé  pour  maintenir  le  fer;  l est 
une  vis  aypnt  la  même  destination. 

m sont  des  petites  cales  en  fer,  placées  derrière  le  fer,  desti- 
nées à le  tenir  toujours  de  même  longueur,  lorsque  les  repas- 
sages de  ce  fer  l’ont  raccourci  ; on’  ne  les  met  point  dès  le 
principe. 

n est  le  copeau  enlevé  par  le  V,  et  sortant  par  le  dégage- 
ment p d. 

Dans  la  fabrication  de  cette  filière,  une  seule  difficulté  6e  pré- 
sente , c’est  le  placement  du  Y.  Tout  le  restant  n’est  rien  ou 
presque  rien  : c’est  relativement  au  placement  de  ce  Y que  cha- 
cun a sa  méthode  particulière  ; c’est  cette  difficulté  majeure  qui 
fait  que  peu  d’artistes  entreprennent  la  confection  des  filières  à ’ 
bois.  C’est  donc  aussi  à bien  faire  comprendre  comment  se  fait 
ce  placement  que  nous  employerons  tous  nos  efforts.  Il  con- 
vient d’abord  de  dire  ce  que  c’est  que  le  V,  et  comment  il  se 
fabrique. 
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On  choisit  pour  le  faire  un  morceau  de  bon  acier,  qu'on 
équarrit  à la  grosseur  voulue , ou  bien  on  coupe  un  bout  de  ces 

barreaux  d’acier  qu’on  trouve  dans  le  commerce  tout  équarris. 
La  grosseur  de  ce  barreau  est  determiuee  par  la  force  de  la  fi- 
lière , et  cette  force  est  elle-même  déterminée  par  celle  du  ta- 
raud, qui  est  toujours  la  pièce  fondamentale,  qui  doit  être  faite 
la  première,  parce  que  c’est  elle  qui  sert  de  base  aux  opérations 
ultérieures. 

Le  barreau  équarri  et  coupé  de  longueur,  oh  le  fait  triangu-  ' 
lairq  ou  i trois  pans  sur  une  partie  de  sa  longueur,  en  y fai- 
sant deux  biseaux  semblables  celui  qui  est  visible  en  y,  fig.  52. 
Ces  biseaux  ne  doivent  point  être  faits  au  hasard  ; c est  ayant  le 
taraud  devant  soi  qu’on  doit  les  confectionner  ; leur  inclinaison 
doit  être  telle  que  l’angle  qu’ils  forment  doit  emplir  exactement 
l’une  des  écuelles  du  taraud  ; il  peut  avoir  quelques  degrés  de 
plus  que  l’angle  dejjcette  écuelle,  mais  jamais  moins.  Lorsque 
Fig.  53.  cette  partie  triangulaire,  qui 

est  ombrée  dans  les  fig.  52 


T : 


Fig  54. 


“|  et  53  est  ajustée , on  fait  le  bi- 
-I  seau  f du  bout.  On  re- 
tourne alors  le  barreau,  et 
avec  un  tiers-point  on  fait  la 
cannelure  angulaire /,  fig.  54. 
Il  n’est  pas  d’usage  de  faire  cou- 
per dès  le  principe , il  vaut  mieux  laisser  un  peu  d’épaisseur  au 
taillant , qu’on  fera  couper  ensuite  en  affûtant  avec  la  pierre, 
après  qu’on  aura  trempé  et  fait  revenir  bleu. 

Le  Y préparé,  on  doit  songer  à le  placer.  Après  avoir  dressé  et 
mis  d’épaisseur  le  corps  a , fig.  52 , on  trace  les  deux  ligues 
ponctuées  cc  p p,  se  coupant  au  centre  à angle  droit.  C est  sur 
le  point  d’intersection  de  ces  deux  lignes  qu’on  place  la  pointa 
du  milieu  de  la  mèche  à trois  pointes,  avec  laquelle  on  percera 
le  trou  central  indiqué  par  le  cercle  I.  Ce  trou  devra  etre  de 
’ calibre  avec  le  plein  du  taraud,  pris  au  fond  des  écuelles.  Le 
taraud  étant  introduit  dans  ce  trou , le  convertira  en  écrou.  Le 
grand  cercle  h indique  U profondeur  des  écuelles  de  cet  écrou. 
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qui  doit  être  vif  et  régulièrement  taraudé.  Les  lignes  c p res- 
tant dans  la  partie  qui  n’est  point  enlevée  par  le  trou,  c’est  sur 
l’une  de  ces  lignes  que  se  place  l’angle  inférieur  du  biseau  y", 
fig.  53.  * 

Dès  que  le  tracé  de  la  place  du- Y serafait,  n’importe  sur  quel 
point  de  la  circonférence,  pourvu  que  1a  relation  soit  la  même, 
on  creusera  la  rainure  qui  doit  servir  de  lit  à ce  Y,  qui  doit  y 
entrer  à force.  On  fait  cette  rainure  assez  profonde  pour  que 
le  fer  s’y  couche  tout  entier,  et  si  l’on  devait  commettre  erreur, 
il  faudrait  mieux  que  ce  fut  en  moins  de  profondeur  qu’en  plus. 
Il  y a une  autre  circonstance  à observer  en  creusant  cette  rai- 
nure, c’est  qu’elle  arrive  juste  au  niveau  d’un  des  filets  de  l’é- 
crou; si  cette  circonstance  contraignait  à faire  la  rainure  plus 
profonde  que  l’épaisseur  du  fer,  an  enlèverait  du  bois  avec  un 
rabot,  sur  le  dessus  de  la  filière,  afin  de  ramener  la  rainure  à 
la  profondeur  requise.  Lorsque  la  rainure  est  creusée,  on  y 
place  le  fer,  et  l’on  met  le  taraud  dans  l'écrou,  pour  s’assurer 
que  le  fer  est  bien  en  place;  s’il  n’avancait  pas  assez,  on  mettrait 
derrière  une  ou  deux  calés  en  fer  m , pour  le  faire  arriver  juste. 
Lorsqu’il  est  placé,  on  le  fixe  soit  à l'aide  d’un  crochet  h,  vu  à 
part  fig,  55,  soit  à l’aide  d’une  vis  à tête  ronde  /,  soit  enfin  en  em- 
ployant les  deux  moyens  simultanément;  le  crochet  k est  termi- 
'jig.  55.  né  par  le  bout  en  vis,  et  cette  vis  reçoit  uu  écrou  qu’on 

r sente  à volonté.  Pour  que  la  saillie  des  vis  ou  de  la  tète 
des  crocheta  ne  forme  point  d’obstacles  à l’exacte  fer- 
meture du  recouvrement  b,  fig.  51,  on  entaille  ce  ré- 
gi couvrement  à l’endroit  des  parties  saillantes.  C’est  alors 

qu  on  reçaet  en  place  le  recouvrement,  qui , en  appuyantencore 
sur  le  V,  concourt  à le  maintenir.  ' 

On  peut  mettfe.plusteuri  fers  sur  une  meme  filière,  éi  Cela  a 
lieu  polir  les  filières  devant  fileter  des  vis  d’un  fort  diamètre 
Dans  ce  cas,  on  place  lé  second  fer  ainsi  qu’il  est  indiqué  par 
les  ponctuées  rr  même  fig.  52;  si  on  en  mettait  trois  ou  quatre 
on  les  assiérait  sur  la  ligne  c p;  mais  ordinairement  on  se  con- 
tente de  mettre  deux  fers.  Le  premier  de  ces  fers,  qui  mord  moins 
que  le  dernier,  est  lait  en  forme  de  gouge  ; c’est  le  second,  doift 
le  fer  est  angulaire  et  plus  saillant,  qui  termine  le  filet.  Si  l’on 
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met  trois  fers,  ils  sont  tous  trois  angulaires  ; mais  on  lesavance 
de  plus  en  plus  dans  le  trou.  Le  premier  fait  un  tiers  de  filet, 
le  second  un  autre  tiers,  enfin  le  troisième  fer  achève  le  filet. 
Dans  des  grosses  vis , il  serait  impossible  Je  faire  le  filet  d’un 
seul  passage  d’outil,  il  y a trop  de  bois  à enlever. 

On  a cherché  les  moyens  de  faire  des  filets  profonds  avec  un 
seul  V,  l’on  y est  quelquefois  parvenu.  Dans  ce  cas  le  fer  n’est 
point  posé  à demeure,  il  tient  avec  un  coin  comme  le  fer  d’un 
outil  de  moulure  ou  d*un  feuilleret,  et  de  plus  il  çst  maintenu 
par  le  recouvrement;  la  fig.  56  est  consacrée  à l’explication  de 
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Fig.  56. 
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dans  sa  rainure,  puis  on  le  pousse  jusqu’à  ce  qu’il  ait  atteint  le 
grand  cercle  et  qu’il  le  dépa  sse  un  peu;  on  met  alors  le  coin  s,  qui 
Fig.  57.  est  retenu  à queue,  ainsi  qu’on  peut  le  voir 

fig.  57  dans  laquelle  ce  fer  et  le  coin  sontrepré- 
{ sentes  en  coupe,  et  ainsi  que  l’indique  la  pooo 

-2^  tuée  t.  On  commence  la  vis,  le  fer  étant  dans 
cet  état,  on  retire  la  vis,  on  donne  du  fer  avec  un  marteau , 
comme  cela  se  pratique  pour  les  rabots  : on  fait  encore  passer  la 
vis  on  la  retire  de  nouveau,  on  donne  du  fer,  et  ainsi  de  suite 
jusqu’à  ce  que  les  filets  soient  creusés.  Cette  méthode  est  fort 
bonne,  maison  ne  réussit  pas  toujours  à bien  faire  cet  outil: 
en  général  on  fera  bien  de  faire  toujours  plonger  le  fer  un  peu 
pu-dessous  du  filet  ; il  a toujours  une  tendance  à remonter  et 
remonte  en  effet  malgré  l’opposition  du  recouvrement  ; il  faut 
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auss*t  que  le  coin  touche  bien  partout,  sans  quoi  le  fer  recule 
infailliblement,  surtout  si  l’on  prend  trop  de  bois.  On  voit  très 
rarement  des  filière»  de  cette  façon  qui  n’a  pas  été  adoptée  dans 
la  fabrication;  j’en  ai  possédé  une  dont  j’étais  fort  content,  elle 
avait  été  faite  par  un  amateur. 

On  obtient  un 
effet  analogue  au 
moyen  de  la  vis 
de  pression^-,  fig. 
58;  ici  le  fer  glis- 
se dans  une  cou— 
lisse)d’étain,  fon- 
due et  coulée  lors- 
qu’il est  en  pla- 
ce. Un  petit  res- 
sort x ramène  le 
fer,  si  l’on  desser- 
re la  vis  de  pres- 
sion. II  nous  sem- 
ble qu’il  serait 
plus  avantageux 
de  convertir  cette 
vis  dépréssion  en 
vis  de  rappel,  qui 
s’engagerait  dans 
un  écrou  pratiqué  dans  le  talon  du  fer.  Par  ce  moyen  on  pour- 
rait aussi  et  plus  sûrement  donner  du  fer  à volonté.  ( Par  la  faute 
du  graveur,  ce  fer  n'est  point  placé  ici  comme  la  règle  l’exige. 
Y.  fig.  52  et  56.) 

Voulant  essayer  à faire  des  vis  de  diamètres  différens  avec  la 
même  fdière  , on  a essayé  de  couper  la  filière  en  deux  parties 
égales,  suivant  la  ligne  c c,  fig.  52  ; nous  ne  savons  pas  si  on  a 
réussi  ; ce  moyen  , mentionné  dans  le  Manuel  du  tourneur  de 
Bergeron,  et  dans  plusieurs  autres  ouvrages,  n’a  pas  jusqu’à  pré- 
sent , à notre  connaissance  du  moins , été  employé  avec  succès. 

Il  a été  fait  d’autres  tentatives,  mais  il  nous  est  impossible  de 
les  passer  en  revue;  elles  n’ofTrent  point  un  intérêt  majeur;  on 
conçoit  que  nous  sommes  contraints  d’omettre  bien  des  choses 
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en  parlant  d’un  objet  tellement  important  qu’on  a pu  ert’faire 
le  sujet  d’un  ouvrage  spécial.  Un  pourra  consulter  l’ouvrage  de 
M.  de  Valicourt,  le  Manuel  de  Bergeron,  et  notre  Art  du  Tour- 
neur, si  l’on  trouve  que  nous  nous  soyons  renfermé  dans  des 
limites  trop  étroites.  Paulin  Desormeaux. 

FILON.  V.  Exploitation  des  mines. 

FILTRE-PRESSE.  {Physique.)  La  pression  d’une  colonne 
«le  liquide,  sur  une  surface  plus  ou  moins  étendue,  a été  mise 
à profit  dans  la  Presse  htdraulique,  pour  produire  des  effets 
très  étendus  dont  les  ails  ont  tiré  un  grand  parti.  Réal  en  a 
fait  une  application  importante,  dans  l'appareil  qu’il  a appelé 
filtre-presse.  Cet  appareil  consiste  en  un  réservoir,  ordinaire- 
ment en  étain  fin,  destiné  à renfermer  la  substance  à traiter, 
et  en  un  tube  d'un  petit  diamètre  et  d’une  longueur  plus  ou 
moins  considérable,  qui  s’adapte  à la  partie  supérieure  du  ré- 
servoir, et  qui  est  destiné  à recevoir  le  liquide  qui  doit  servir 
A l’opération.  Le  réservoir  cylindrique  porte  à la  partie  infé- 
rieure Une  chambre  à laquelle  est  adapté  un  robinet,  qui  est 
recouvert  par  un  diaphragme  en  étain, criblé  d’un  grandnombre 
de  trous  très  fins  ; la  partie  supérieure  reçoit  un  diaphragme 
'semblable. 

La  substance  qui  doit  être  traitée  est  réduite  en  poudre,  et  mê- 
lée avec  le  liquide  convenable  pour  en  former  une  pâte,  que  l’on 
introduit  dans  le  réservoir  : s’il  n’en  était  pas  rempli,  on  pla- 
cerait à la  surface  du  mélange  un  diaphragme;  s'il  est  entière- 
ment plein,  le  diaphragme  supérieur  suffit.  On  visse  alors  la 
pièce  supérieure,  on  adapte  le  tuyau,  et  l’on  fait  arriver  dans 
l’appareil  le  liquide  que  l’on  veut  employer,  en  ouvrant  le  ro 
binet  inférieur;  en  graduant  la  .proportion  d’après  celle  du  li- 
quide employé  pour  délayer  la  substance  à traiter,  on  obtient 
tout  celui-ci  chargé  des  principes  qu’il  pouvait  dissoudre,  et  en 
continuant  l’opération  plus  long-temps,  le  second  liquide  arrive 
à son  tour  sans  s’être  mêlé  avec  le  premier.  Cependant  cet  effet 
n’a  lieu  d'une  manière  bien  exacte,  que  quand  les  liquides  sont 
de  natures  différentes  : par  exemple,  l’eau  chasse  bien  l’alcool, 
ou  l’éther  chargé  de  divers  principes  sans  s’y  mêler,  mais  elle 
se  mélangerait  plus  ou  moins  avec  la  dissolution  aqueuse  qu’elle 
serait  destinée  à chasser. 
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On  peut  varier  la  forme  et  la  disposition  du  réservoir  : la  seule 
condition  à remplir  consiste  à introduire  par  pression  un  li- 
quide au  milieu  d’une  substance  solide  imprégnée  d’un  autre 
liquide , qu’il  chasse  par  pénétration  successive. 

La  colonne  de  liquide  devant  être  assez  élevée  pour  produire 
un  effet  considérable,  l’appareil  devient  plus  fragile  et  plus  in- 
commode à mesure  que  la  pression  doit  augmenter;  on  peut, 
sans  rien  changer  à ses  dimensions,  y porter  la  pression  à une 
limite  très  élevée,  en  adaptant  à la  partie  supérieure,  à la  place 
d’un  tuyau  communiquant  avec  un  réservoir  d’eau,  une  petite 
pompe  foulante,  alimentée  par  une  cuvette  d’une  dimension 
convenable,  etdont  le  bras  de  levier  peut  être  chargé  d’un  poids, 
dont  la  distance  au  point  d’action  détermine  la  force. 

Nous  avons  pensé  qu’il  était  inutile  de  donner  un  dessin  de 
cet  appareil , dont  les  dispositions  générales  étant  connues  on 
peut  varier  les  formes  et  les  dispositions  particulières,  suivant 
l’usage  auquel  on  le  destine  ; il  a été  appliqué  avec  avantage,  en 
grand,  à la  préparation  de  divers  produits. 

Dans  ces  derniers  temps,  MM.  Boullay  père  et  fils  ont  cher- 
ché à prouver  que  le  filtre-presse  n’a  aucun  avantage  particu- 
lier , et  que  le  lavage  par  substitution  et  sans  pression,  pourrait 
dispenser  entièrement  de  son  emploi  ; mais  ces  résultats  ont  été 
contestés  ; et  il  reste,  à ce  qu’il  semble,  bien  prouvé  que  la  pres- 
sion peut  avoir  des  avantages  dans  différentes  circonstances. 
Comme  une  foule  d’opérations  des  arts,  reposent  sur  la  disso- 
lution de  diverses  substances,  par  des  agens  particuliers,  nous 
réunirons  à l’article  Lavage  tout  ce  que  nous  aurons  à dire  sur 
ce  sujet.  H.  Gauliier  deClaubry. 

FLAMME,  {Physique.  ) Un  gaz  ou  une  vapeur  en  combus- 
tion, produisent  ce  que  les  physiciens,  sont  convenus  d’appeler 
Jlunune,  tandis  que  l’on  donne  le  nom  (P incandescence  à la 
combustion  d'uu  corps  solide. 

Quand  on  considère  une  flamme,  comme  celle  d’une  bougie, 
par-  exemple , on  y distingue  facilement  deux  parties  très  diffé- 
rentes; l’une  plus  ou  moins  blanche,  extérieure,  étayant  la  forme 
d’un  cône  ; et  l’autre  intérieure,  d’une  couleur  plus  ou  moins 
foncée. 

Si  on  applique  sur  la  partie  supérieure  de  la  flamme  d’une 
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bougie,  ou  d’une  lampe,  une  toile  métallique  â mailles  ser- 
'rées,  on  s’aperçoit  qu’en  l’abaissant  la  flamme  s’épanouit, 
et  quand  on  arrive  à peu  près  à la  moitié  de  sa  hauteur,  on  ob- 
serve deux  cônes  concentriques  à bases  renversées  ; dont  l’inté- 
rieur, obscur,  est  en  même  temps  à peine  élevé  en  température; 
car  si,  la  toile  étant  placée  d’une  manière  fixe,  on  y pratique  une 
ouverture  convenable,  pour  porter  dans  cette  partie,  de  petits 
fragmens  de  corps  combustibles,  comme  de  la  poudre  à tirer, 
et  même  du  phosphore,  ces  substances  ne  s’enflamment  pas. 

Cette  partie  de  la  flamme  est  composée  des  substances  com- 
bilstibles,  cire,  suif,  huile,  etc. , transformés  en  produits  volatils, 
qui  sont  préservés  de  l’action  de  l’air,  et  par  conséquent  de  la 
combustion,  par  la  partie  extérieure,  qui  brûle  sous  l’influence 
de  l’oxigène. 

La  flamme  n’est  point  susceptible  de  se  propager  au  travers 
d’un  tube  très  capillaire,  de  telle  sorte  que,  deux  portions  d’un 
même  gaz  ou  d’une  même  vapeur  combustible,  dont  l’une  est 
en  combustion,  en  communication  par  un  tube  capillaire  peu- 
vent rester  à ces  états  diflerens,  tant  que  la  température  du 
tube  ne  s’élève  pas  jusqu’au  rougev  Une  toile  métallique,  d’un 
tissu  plus  ou  moins  serré,  suivant  la  nature  du  gaz  ou  de  la  va- 
peur, produit  exactement  le  'même  effet;  la  flamme  ne  peut  se 
propager  d’une  surface  à l’autre,  tant  que  la  température  ne  s’é- 
lève pas  jusqu’à  un  certain  degré;  quoique  cependant  le  gaz 
ou  la  vapeur,  la  traversent. 

Les  gaz,  ou  les  vapeurs  combustibles,  ne  peuvent  brûler  avec 
flamme,  qu’à  une  température  rouge , dans  quelques  circon- 
stances données,  comme  sous Tinflueuce  d’un  fil  de  platine,  et 
plus  encore  sous  celle  du  platine  en  éponge;  ils  peuvent  se  com- 
biner à l’oxigène,  et  donnent  lieu  à la  formation  des  mêmes  pro- 
duits, niais  sans  donner  de  flamme  ; le  métal  peut  devenir  incan- 
descent, mais  le  gaz  ou  la  vapeur  peuvent  ne  se  pas  enflammer. 
Ainsi  un  fil  de  platine  placé  au-dessus  de  la  flamme  d’une  lampe  à 
l’huile  ou  à l’alcool,  par  exemple , rougit,  et  si  on  éteint  la  lampe, 
continue  à rester  incandescent  au  milieu  de  la  vapeur , mais 
sans  pouvoir  déterminer  son  inflammation. 

Ces  propriétés  remarquables,  observées  par  Davy,  l’ont  con- 
duit à une  des  plus  importantes  inventions,  auxquelles  les 
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sciences  aient  donné  lien,  la  lampe  de  sûreté,  destinée  à éviter 
lesaccidens  si  graves,  et  souvent  si  fréquens,  provenant  de 
l’ inflammation  du  gai  hydrogène  carboné  , qui  se  rencontre 
dans  les  mines  de  houille  ; connue,  d’après  ce  que  nous  avons  dit 
précédemment,  une  toile  métallique  à mailles  suffisamment  sér- 
iées peut  empêcher  la  combustion  d’une  vapeur  ou  d’un  gaz 
de  se  propager  de  l’une  de  ses  surfaces  à l’autre,  en  enveloppant 
d’une  toile  convenable  la  flamme  d’une  lampe,  les  gaz  com- 
bustibles qui  y pénètrent  peuvent  brûler  dans  l’intérieur  du 
roseau,  niais  la  combustion  n’est  pas  susceptible  de  se  trans- 
mettre au  dehors,  si  ce  n’est  dans  le  cas  où  la  toile  rougirait 
dans  quelques  points,  car  elle  ne  l’empêche  qu’en  refroidissant 
la  flamme,  au  dessous  du  point  où  la  vapeur  peut  s’enflammer. 

Eu  diminuant  la  température  de  la  flamme,  une  toile  métal- 
lique peut  aussi  empêcher  la  propagation  d’un  incendie,  au  mi- 
lieu même  des  sulistances  les  plus  faciles  à enflammer  : ainsi 
dans  une  salle  de  spectacle,  l’incendie  peut  être  borné  à la 
scène,  où  il  se  développe  le  plus  habituellement,  par  le  moyen 
d un  roseau  métallique,  qui  la  sépare  du  reste  du  théâtre  ; nous 
indiquerons  à l’article  salles  de  spectacle,  les  dispositions  né- 
cessaires pour  obtenir  cet  effet.  H.  Gabltieb  de  Claobrv. 

!■  LEAU.  ( Agric.  ) Instrument  dont  on  se  sert  pour  battre 
le  blé  à force  de  bras.  11  est  composé  de  deux  bâtons  de  même 
ou  d inégales  longueur  et  grosseur,  attachés  l’un  au  bout  de 
1 autre  avec  des  courroies.  Le  manche  quwtient  le  batteur  est 
ordinairement  le  plus  long  ; 1 autre  est  le  fléau  proprement 
dit.  Un  fléau  court,  avec  un  long  manche,  assène  un  coup  plus 
fort  ; c’est  le  plus  usité.  Les  courroies  qui  unissent  les  deux  pièces 
doivent  cire  tressées  les  unes  dans  les  autres,  de  manière  que 
le  fléau  puisse  tourner  facilement  quand  le  batteur  le  re- 
lève, après  avoir  frappé  le  coup.  Au  lieu  de  cuir,  on  se  sert  avec 
avantage  de  nerfs  de  bœuf  ramollis  dans  l’eau  au  moment  où 
on  les  emploie.  Dans  certaines  contrées,  on  recherche  les  peaux 
il  anguille  pour  le  méine  usage.  Les  nombreux  inconvénicns  du 
flrau  ont  ete  exposes  au  mot  Battage;  mais  il  est  une  foule  de 
circonstances  et  d operations  de  détails  qui  ne  permettent  pas 
de  recourir  aux  machines  ( F.  1)atterie-mecani9oe) , et  dans 
lesquelles  on  sera  toujours  obligé  d’avoir  recours  au  fléau,  dont 
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il  est  seulement  à désirer  que  l’usage  se  restreigne  de  plus  en 
plus  en  agriculture,  pour  le  Lattage  des  grains. 

Soulinge  Boom. 

FLEURET.  ( Technologie .)  Sorte  d'épée  découpé  carrée  ser- 
vait t à démontrer  l'escrime.  Tous  les  fleurets  sont  faits  en  fa- 
brique, il  serait  impossible  de  les  donner  à si  bas  prix  si  la  fa- 
brication n’en  était  point  faite  eu  grand.  La  lame  du  fleuret  est 
composée  de  fer  et  d’acier,  la  soie  et  le  liant  de  la  lame  sont  eu 
fer;  à partir  de  la  marque  le  reste  est  en  acier  cémeuté.  La 
pointe  se  termine  par  un  mamelon  arrondi  sur  lequel  est  rivé 
le  boulon.  Ou  npmine  ainsi  un  petit  disque  eu  fer,  à l’entour 
duquel  on  met  plusieurs  épaisseurs  de  peau  jaune  pour  amortir 
la  force  du.  coup.  L'acier  employé  pour  la  lame  n’est  pas  de 
première  qualité,  c’est  par  une  trempe  très  bien  faite,  quoique 
fort  difficile  à attraper,  qu’ou  parvient  à donner  de  la  qua- 
lité aux  lames.  Les  poignées  sont  faites  en  fer.  Les  qualités 
qu'on  doit  rechercher  dans  une  lame  de  fleuret  sont,  1“  une 
grande  élasticité  ; 2°  une  dureté  suflisaule  pour  que  les  parties 
augulcuses  de  la  lame  ne  soient  point  promptement  détériorées, 
et  pour  que  le  brillaut  du  poli  se  couserve  long-temps.  On  essaie 
unelaincen  la  faisanlployer  ; après  la  flexion  elledoit  redevenir 
parfaitement  droite.  Une  lame  qui  conserve  de  la  courbure  doit 
être  mise  au  rebut.  La  flexion  ne  doit  point  avoir  lieu  également 
dans  toutes  les  parties  de  la  lame.  C’est  surtout  dans  les  parties 
avoisiuautleboutonqu’elle  doit  se  faire  remarquer  ; elle  doit  se 
faircsenlir  jusqu’à  unquart  de  La  longueur  de  la  ! une  à partir  de 
la  poiguée;  le  dernier  quart  ne  doit  point  fléchir,  s'il  fléchit  c’est 
que  la  soie  est  trop  faible,  ou  que  le  fleuret  est  mal  emmanché. 
Dans  la  bouue  fabrication  l’acier  doit  monter  des  deux  côtés  du 
gros  de  la  lame  jusque  près  des  embases,  aliu  d’assurer  le  raide 
dans  cette  partie.  U faut  rejeter  également  les  lames  dont  la 
courbure  olfre  des  coudes,"  des  jarrets,  ces  défauts  indiquent 
que  la  trempe  n’est  pas  égale  partout,  et  l’on  peut  être  sûr  que 
la  lame  se  rompra  dans  ces  endroits  qui  ne  sont  pas  suffisam- 
ment revenus.  La  rupture  des  lames  pouvant  être  cause  d’acci^ 
dens  graves,  on  ne  saurait  trop  se  prémunir  contre  les  causes 
qui  peuvent  l’occasionner.  Tous  les  fleurets  sont  marqués  So/in- 
gen,  mais  ou  les  fabrique  à Klingenthal  et  à Saml-Etu  nnc.  11  y 
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a deux  sortes  de  fleurets,  le»  uns  à lamés  plus  flexibles,  plus 
menues,  ce  sent  les  fleuretsde  leçon,  ils  coûtent  neuf  francs  la 
douzaine  de  lames;  les  autres,  dits  fleurets  <F  assaut,  sont  plus 
carrés  dans  leur  coupe,  ont  la  lame  plus  grosse  et  sont  moins 
flexibles,  ils  coûtent  dix  francs  la  douzaine  de  lames,  les  poi- 
gnées s’achètent  à part.  Paulin  Desobmeaux.  1 

FLEURISTE.  ( Horticulture.  ) Ce  terme  a plusieurs  accep- 
tions; nous  devons  le  restreindre  ici,  à ces  hommes  laborieux 
et  vigilans  qui,  dans  les  grandes  capitales  surtout,  s’occupent 
de  la  culture  naturelle  oiuforcée  des  plantes  à fleurs,  et  ne  les 
mettent  sur  le  marché  que  dans  un  état  de  développement  assez 
avancé  pour  procurer  aux  consommateurs  une  jouissance  im- 
médiate, soit  dans  la  composition  des  parterres  et  des  jardins 
. de  ville,  soit  dans  la  décoration  des  appartemens  et  dans  l’of- 
t donnance  des  fêtes,  où  on  les  emploie  entières  ou  en  bouquets. 
On  voit  par  cette  définition, 'quelle  est  l’importance  de  l’in- 
dustrie des  fleuristes,  et  de  quelle  instruction,  de  quelle  patience, 
de  quelle  habitude  d’observation,  les  hommes  qui  l’exercent 
doivent  être  doués.  Leurs  procédés  compliqués,  leurs  longs 
efforts,  contrastent  singulièrement  avec  les  résultats  qn’ils  ert 
attendent  ; et  des  mois  entiers,  de  dispendieux  appareils,  sont 
consacrés  à obtenir  quelquefois  dans  un  temps  donné,  une  fléht 
fugace,  qui  ne  doit  point  rester  épanouie  sous  leurs  yeux,  SddS 
peine  de  perdre  leurs  avances  et  leurs  légitimes  profits,  quelque- 
fois balancés  par  de  grandes  pertes. 

Le  choix  du  lieu  que  l’on  veut  consacrer  à la  culture  eomi 
inertiale  des  fleurs  n’est  pas  sans  mériter  quelque  attention. 
Il  est  bon  qu'il  offre  plusieurs  aspects,  afin  de  donner  aux  plan- 
tes des  expositions  qui  varient  suivant  leur  nature  et  suivant  les 
saisons-,  on  peut  obtenir  cet  effet  par  des  abris  artificiels  et  mobiles 
«■t  par  des  palissades  d’arbres  toujours  verts,  qui  supportent 
impunément  la  taille  et  l’élagage,  tels  que  surtont  les  thuyas, 
dont,  pour  le  dire en  passant,  on  pourrait,  sous  ce  rapport,  tirer 
en  agriculture  un  grand  parti  ; mais  il  faut  en  écarter  les  grands 
arbres  à cimes  étalées  et  toullùes,  nuisibles  à la  fois  par  l’om- 
brage  qu  ils  projettent  et  par  la  chaleur  qu’ils  renvoient. 

La  qualité  du  90I  doit  être  telle  que  l’on  puisse  cultiver,  ou 
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tenir  en  nourrice  en  pleine  terre,  à l’aide  d’engrais  etd'ainende- 
meus  appropriés,  une  foule  de  plantes  susceptibles  d'ètre  levées 
en  mottes,  elqui  peuvent,  au  moins  pendant  une  partie  de  leur 
éducalion,sepasserdepots.  Mais  c’est  surtout  par  la  culturesous 
verre  qu’un  jardin  fleuriste  se  fait  remarquer;  il  doit  donc  être 
pourvu  d’une  quantité  de  serres,  de  bâches,  de  coffres  munis  de 
leurs  châssis,  de  couches,  de  fumiers  propres  à les  construire  et  à les 
réchauffer,  de  paillassons,  etc.,  proportionnée  à son  étendue  et  à 
sesdébouchés.  Toutes  lesconslructiousdoi  vent  a voivété  faites  avec 
intelligence,  soliditéetéconomie,  et  être  entretenues  avec  les  soins 
conservateurs  qui,  quoique  coûteux  en  apparence,  deviennent 
une  économie  aussi.  Les  réparations  de  menuiserie,  de  vitrerie, 
de  peinture,  la  confection  des  caisses,  peuvent  très  bien  être  con- 
fiées, dans  la  plupart  des  cas,  aux  ouvriers  de  l’établissement, 
dans  les  saisons  ou  aux  heures  où  ils  sont  le  moins  occupés.  Les 
dépenses  de  cette  nature  en  seront  amoindries,  au  moins  de 
moitié,  si  l’on  y met  de  l’ordre. 

Un  fleuriste  prévoyant  s’arrangera  pour  avoir  toujours  à sa 
disposition  une  quantité  proportionnée  à son  exploitation  ; 1°  de 
terre  franche,  fumier  long  et  court,  sable  et  terre  de  bruyère, 
tant  pour  l’entretien  de  scs  plates-bandes  et  la  formation  de  ses 
composts  ou  mélanges  , que  pour  ses  empotages  ; 2°  de  pots  , 
terrines,  caisses  et  cloches  de  toutes  grandeurs;  et  il  devra  avoir 
un  ou  deux  grands  hangars  aussi  rapprochés  que  possible  de 
son  habitation,  tant  pour  serrer  tout  ce  qui  doit  être  tenu  à 
l’abri,  que  pour  disposer  ses  emballages,  procéder  commodément 
à ses  rempo^G63  » et  vaquer  aux  différons  travaux  qui  doivent 
ou  peuvent  être  faits  à couvert  aux  différentes  époques  de 
l’année. 

S’il  veut  exercer  son  industrie  avec  intelligence  et  profit,  des 
connaissances  au  moins  élémentaires  de  botanique,  de  physiolo- 
gie végétale  et  de  chimie,  lui  sont  nécessaires;  il  devra  se,  tenir 
au  courant  de  toutes  les  belles  plantes  à fleurs  qui  paraissent 
annuellement  dans  le  commerce,  prévoir  avec  tact  celles  qui 
peuvent  avoir  la  vogue,  se  pourvoir  et  ne  pas  craindre  de  faire 
les  avances  nécessaires  pour  se  les  procurer,  les  multiplier  avec 
une  activité  presque  exclusive,  et  se  mettre  ainsi  en  mesure  de  les 
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offrir  aux  consommateurs,  pendant  qu’elles  sont  encore  chères; 
de  beaux  et  honorables  bénéfices  peuvent  ainsi  lui  être  promp- 
tement acquis.  On  sait  ce  qu’un  de  nos  fleuristes  de  la  capitale 
gagna  sur  l'hortensia,  à l’époque  de  son  introduction.  Souvent, 
nous  en  voyons  d’au  très  s’emparer  d’une  belle  plantaencore  peu 
connue,  la  multiplier  en  quantité,  en  revendre  les  produits  par 
masses,  et  dès  que  le  prix  baisse,  l’abandonner  pour  une  autre. 
Celui  qui  voudra  atteindre  ce  but  lucratif  devrtt  se  tenir  en 
correspondance  suivie  avec  l’étranger,  se  procurer  touslescata- 
logues,  et  visiter  même  les  principaux  marchés  de  l’Europe, 
tels  qu’en  ce  moment  la  Belgique  et  Londres,  afin  d’y  étudier 
sur  place  les  meilleurs  procédés  de  culture,  et  d’en  rapporter  des 
sujets  bien  choisis  des  meilleures  plantes,  qui  seront  toujours 
pour  lui  celles  dont  les  fleurs  sont  les  plus  belles,  la  multipli- 
cation la  plus  prompte,  et  par  suite  le  débit  le  plus  lucratif  et 
le  plus  assuré 

Dans  les  grandes  villes,  àParis  surtout,  ladécoration  desfêtes,  et 
la  vente  des  fleurs  coupées  mises  en  élégans  bouquets,  offre  urt 
débouché  important  aux  fleuristes.  La  composition  de  ces  bou- 
quets, des  guirlandes,  des  couronnes,  était  presque  un  art  cher, 
les  anciens.  Elle  est  même  chez  nous  une  élégante  industrie, 
qui  a sa  mode  et  ses  caprices.*  Le  prix  de  telle  plante  encore 
chère  peut  rentrer  par  la  simple  dépouille  de  ses  fleurs,  ou  par 
sa  simple  location  pendant  deux  ou  trois  nuits;  il  est  même  uh 
moyen  aussi  facile  qu’ingénieux  d’employer  dans  ces'fétes  bril- 
lantes, des  arbrisseaux  qui  ne  sont  remarquables  que  par  leur 
verdure , en  fixant  à leurs  rameaux  des  fleurs  empruntées  à 
d’autres  espèces,  qui  se  détachent  sur  leur  fond  monotone,  et 
produisent  sous  l’éclat  des  bougies,  une  véritable  illusion  quand 
leurs  groupes  sont  bien  disposés. 

Les  autres  détails  que  l’industrie  du  flétlriste  coftiporté  se 
retrouveront  au  mot  Serbes;  nous  rappellerons  seulement  ici 
le  grand  pas  qu’a  fait  faire  dans  les  derniers  temps,  à la  fabri- 
cation des  fleurs  artificielles,  la  culture  des  fleurs  exotiques,  en 
donnant  à cet  art  une  foule  de  modèles  aussi  riches  que  nou- 
veaux, qui  se  sont  si  admirablement  prêtes  à l’imitation. 

Si  l’on  veut  avoir  une  idée  du  commerce  des  fleurs  à PaTiS , 
pendant  la  saison  d’hiver,  qui  est  la  sdison  des  bals  et  des  Ifetes, 
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on  ne  jettera  pas  sans  intérêt  les  yeux  sur  le  relevé  ci-après  du 
mouvement  de  cette  branche  d’industrie  horticole  pendant  1a 
dernière  semaine  de  janvier  1836.  On  peut  compter  sur  l'exac- 
titude des  renseignemens  qu’il  présente.  Les  prix  qui  ont  servi 
de  base  à quelques  calculs  ne  sont  pas  les  prix  moyens , mais 
les  prix  les  plus  bas.  La  semaine  que  l'on  a choisie  est  loin  d’a- 
voîrété  aussi  productive  que  celle  du  carnaval. 

Lecommerge  des  fleurs  a doue  produit,  du  23  au  30  janvier, 
tant  pour  les  fêtes  de  la  cour  et  les  bals  ministériels,  que  pour 
les  bals  particuliers,  soirées  musicales,  raouts , etc.,  savoir  : 

1°  Pour  la  simple  location  des  caisses  et  pots  gar- 
nis de  fleurs  , arbustes  , arbrisseaux  , transportés 
d’une  réunion  à l’autre,  et  restant  définitivement 
la  propriété  des  jardiniers  fleuristes,  10,00Q  fr. 

2"  Pour  les  corbeilles,  jardinières  et  plates-bandes 
d’appartemens  fournis  pour  les  soirées,  6,OOOi 

3°  Pour  la  seule  vente  de  fleurs  détachées,  de  ca- 
mellia,  250  douzaines,  dont  le  prix  s’est  successive- 
ment élevé  de  10  jusqu’à  24  fr.  la  douzaine,  1,600 

4"  Pour  les  bouquets  de  tête,  fleurs  de  coiffures , 
de  parures  de  toilette,  et  branches  de  camellia 
choisies , avec  fleurs , boutons  ot  feuilles , 1 ,000 

5°  Pour  200  caisses  ou  grands  vases  en  beaux  ca- 
mellia, chargés  de  fleurs,  au  prix  moyen  de  10  fr.,  2,000 
6°  Pour  les  bouquets  de  bals,  vendus  depuis  2 et 
4 fr.  jusqu’à  10, 12,  et  quelques  uns  15  et  20  fr.,  au 
prix  moyen  de  5 fr.  chaque,  20,000 


Total  40,000 

en  huit  jours. 

Sans  compter  les  fleurs  vendues  dans  chacun  des  marché»  aux 
(leurs. 

La  soirée  de  M.  de  Rotschild , du  29  février,  a coûte  pour 
1,800  fr,  de  fleurs  achetées  au  marché  et  chez  les  fleuristes  de 
Paris  ; et  il  a en  outre  tiré  de  ses  serres  de  Boulogne  deux 
grands  chariots  de  grandes  plantes  de  choix,  telles  que  cauiellia, 
mimosa,  et  autres,  Squlamge  Bonus.  . . 

_ , , JfLEU^S  {Jçriç.)  La  fleur  est  l>pparejl  qui  renferme  k?  «- 
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g ânes  de  la  reproduction  répéta  le.  Cet  appareil  offre  deux  par- 
ties principales  : les  enveloppes  florales  et  les  sexes.  De  ces  par- 
ties , les  premières,  ordinairement  colorées  et  brillantes,  for- 
ment ce  que  l’on  nomme  vulgairement  la  fleur,  mais  les  se- 
condes sont  les  seules  qui  la  constituent  réellement. 

11  importe  au  cultivateur  de  bien  connaître  cet  organe  direct 
de  la  reproduction  végétale , et  de  savoir  à la  fois,  non  seule- 
ment quels  sont  les  rapports  de  ces  parties  entre  elles  et  leur  ac- 
tion les  uues  sur  les  autres,  mais  encore,  et  par -dessus  tout , te 
rapport  de  toutes  les  plantes  qu’il  cultive,  dans  des  vues  d’uti- 
lité ou  d’agrément,  avec  les  divers  agens  extérieurs  qui  exer- 
cent ou  peuvent  exercer,  dans  quelque  ordre  que  ce  soit , une 
inUuence  favorable  ou  contraire  sur  l'épanouissement  des  fleurs 
et  sur  la  formation  des  fruits  qui  leur  succèdent.  Une  grande 
partie  de  son  art  repose  sur  ces  connaissances.  Voyez  le  mot 
Epirrkologie  végétale. 

L’analogie  que  les  organes  floraux  ont  entre  eux  et  avec  les 
feuilles,  indiquée  par  un  grand  nombre  de'  faits,  et  appuyée  sur 
de  fréquens  exemples  de  la  mutation  réciproque  des  organes, 
sert  de  base  à la  théorie  dans  laquelle  on'  ne  considère  les 
fleurs  que  comme  des  branches  arrêtées,  de*  rameaux  qui  n’e» 
portent  pas  d'autres  que  des  embryons.  Ces  embryous  ne  sont 
à leur  tour  que  de  vrais  bourgeons,  dans  lesquelles  on  ne  peut 
voir  que  des  feuilles. 

Le  but  naturel  de  l'épanouissement  des  fleurs , qui  porte  le 
nom  de  fleuraison,  est  la  fécondation  des  germes  qui  porte  celui 
de  fructilicatiou.  Quand  ce  grand  but  de  la  nature  est  atteint , 
les  organes  qui  y concourent,  devenus  inutiles,  se  flétrissent  et 
tombent  ou  disparaissent  ordinairement , et  le  fruit,  nourri 
des  sucs  qui  entretenaient  la  fraîcheur  et  l’éclat  de  la  co- 
rolle, soutient  par  son  développement,  et  récompense  bientôt, 
par  sa  perfection  et  su  maturité,  l’espoir  et  les  soins  du  culti- 
vateur. 

Mais  le  succès  de  cette  fécondation  est  soumis  à une  foule  de 
chances  que  le  cultivateur  doit  se  mettre  en  mesure  de  maîtri- 
ser, ahu  de  tirer  un  plus  grand  avantage  de  celles  qui  lui  sont 
favorables.  La  première  et  la  plus  importante  de  ces  cliances  ré- 
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suite  du  rôle  même  que  les  sexes  sont  appelés  à remplÿ-  dans 
l’acte  de  la  reproduction.  Les  organes  de  la  reph>duction  sont 
mâles  et  femelles.  On  distingue  la  fleur  mâle,  qui  ne  renferme 
que  des  organes  mâles;  la  fleur  femelle,  qui  ne  renferme  que 
des  organes  femelles  ; la  fleur  unisexuelie , qui  renferme  les 
uns  ou  les  autres;  la  fleur  bisexuelle  ou  hermaphrodite,  qui  les 
renferme  tous  les  deux,  et  la  fleur  neutre  ou  stérile , dans  la- 
quelle tous  les  organes  sont  avortés.  Dans  la  considération  de 
ces  différences  générales  , on  distingue  les  plantes  en  herma- 
phrodites, qni  ont  toutes  les  fleurs  hermaphrodites  ; monoïques, 
qui  ont  des  fleurs  mâles  et  des  fleurs  femelles  sur  le  même 
pied  ; dioïques,  qui  ont  des  fleurs  mâles  sur  un  individu  et  des 
fleurs  femelles  sur  un  autre  ; polygames,  qui  ont  des  fleurs  her- 
maphrodites et  en  même  temps  des  fleurs  soit  mâles,  soit  fe- 
melles, sur  le  même  pied  ou  sur  un  pied  différent.  H n’est  sûre- 
ment pas  besoin  d’avoir  recours  à des  exemples  pour  sentir 
combien  certaines  de  ces  circonstances  peuvent  influer  sur  la 
fécondation.  Dans  les  plantes  dioïques , la  femelle  restera  sté- 
rile si  elle  n’est  pas  à portée  d’être  imprégnée  par  le  pollen  de 
la  plante  mâle  ; et  toute  une  forêt , tout  un  champ  , toute  une 
plate-bande , peuvent  rester  ainsi  frappés , dans  certaines  cir- 
constances, d’une  infécondité  complète;  dans  la  pratique,  il  faut 
donc  s’assurer  que  le  champ  planté  ou  ensemencé  dont  on  attend 
une  récolte  contient,  s’il  est  planté  ou  ensèmencé  en  végétaux 
dioïques,  une  quantité  de  sujets  mâles  suffisante  pour  féconder 
les  sujets  femelles.  Jadis  on  attribuait  presque  uniquement  au 
vent  la  fécondation  des  fleurs  où  les  sexes  «ont  séparés  ; mais  on 
•ait  aujourd'hui  que  les  abeilles,  les  guêpes,  et  un  grand  nom- 
bre de  petits  insectes  ailés , jouent  le  rôle  principal  dans  cette 
opération.  La  poussière  vivifiante  que  lancent  les  fleurs  mâles 
dans  les  espèces  où  les  sexes  sont  séparés  , est,  même  au-delà 
des  terres  et  des  mers , portée  aux  fleurs  femelles  solitaires  par 
les  insectes  ailés  et  par  le  souffle  des  vents.  Dans  plusieurs  gen- 
res, tels  que  les  campanules  , les  papilionacées , la  fécondation 
t’opère  dans  les  boutons  non  encore  épanouis. 

Les  boutons  à fleurs  peuvent  se  former  sur  des  plantes  de  tout 
âge  et  de  toute  condition.  Mais  pour  produire  une  formation 
- - • y „ * 
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générale  de  boutons  à fleurs , il  est  nécessaire  qu’il  existe  une 
cause  constitutive  générale  prédisposante , non  sujette  à l’in- 
fluence des  circonstances  accidentelles;  cette  cause  prédisposante 
est  l’accumulation  de  la  sève  et  de  la  matière  sécrétée.  Par  con- 
séquent, tout  ce  qui  tend  à retarder  le  libre  cours  de  la  sève  et 
produit  son  accumulation , cause  la  production  des  boutons  à 
fleurs,  ou  la  fertilité  ; et  au  contraire , tout  ce  qui  tend  à pro- 
duire en  peu  de  temps,  et  par  une  excitation  vive,  une  vigueur 
excessive,  occasionne  la  dispersion  de  la  sève  , ou  empêche  son 
élaboration,  et  cause  ainsi  la  stérilité. 

La  transplantation,  la  destruction  partielle  des  racines,  l’àge, 
l’élévation  de  la  température  accompagnée  de  la  séchevesse  de 
l’atmosphère  , le  palissage  oblique  ou  renversé , la  suppression 
constante  de  l’extréinitc  des  jeunes  pousses,  sont  autant  de 
causes  d’accumulation  de  la  sève  et  des  sécrétions , et  consé- 
quemment sont  autant  de  circonstances  favorables  à la  produc- 
tion des  boutons  à fleurs.  Mais  un  sol  trop  richement  fumé,  une 
température  trop  élevée  accompagnée  d’une  grande  humidité 
atmosphérique,  ou  le  cours  ininterrompu  de  la  sève,  sont  autant 
de  causes  de  vigueur  excessive,  et  sont,  par  conséquent,  défavo- 
rables .4  la  production  actuelle  des  boutons  à fleurs. 

Les  fleurs  se  nourrissent  de  la  sève  préparée  dans  leur  voisi- 
nage; plus  cette  nourriture  préparée  est  abondante,  plus  aussi 
leur  développement  sera  parfait;  comme  aussi,  moins  il  y aura 
de  fleurs  sur  une  branche  donnée , et  plus  chacune  y trouvera 
d’alimens  pour  se  nourrir,  et  plus  elles  deviendront  parfaites. 
La  beauté  des  fleurs  sera  donc  augmentée  , soit  par  le  secours 
d’une  nourriture  abondante,  administrée  avec  mesure  et  sans 
excès,  soit  par  la  diminution  artificielle  de  leur  nombre  au 
moyen  de  la  taille  et  de  l’ébourgeonnement , soit  par  les  deux 
moyens  réunis.  C’est  à quoi  tendent  les  opérations  de  celui  qui 
taille,  élague  et  ébourgeonne.  La  beauté  des  fleurs  dépend  aussi 
de  leur  exposition  à la  lumière , à l’air  libre , parce  que  c’est 
sous  l’influence  de  ces  deux  agens  que  leurs  couleurs  se  for- 
ment et  acquièrent  l’intensité  qui  fait  leur  éclat.  11  y a ici , 
comme  en  tout , un  juste  milieu  à observer  et  à tenir.  La  pro- 
duction des  fleurs , et , par  conséquent , des  fruits , étant  la  fin 
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naturelle  de  toute  végétation  , tout  ce  qui  tend  à accroître  san» 
excès  la  force  des  végétaux  doit  accroître  leur  disposition  à fleu- 
rir j mais  tout  ce  qui  tendrait,  soit  à les  priver  d’une  nourriture 
nécessaire , soit  à gorger  leurs  vaisseaux  d’une  sève  crue , in- 
digeste, surabondante,  produira  nécessairement  l’effet  contraire. 
C’est  ce  qu’il  ne  faut  jamais  perdre  de  vue. 

Les  fleurs  doubles  sont  celles  dans  lesquelles  les  étamines 
sont  tranformées  en  pétales.  Quoiqu’on  ne  puisse  donner  au- 
cune règle  certaine  pour  la  production  des  fleurs  doubles,  il  est 
cependant  probable  que  les  fleurs  dans  lesquelles  les  sexes  sont 
multipliés,  comme  dans  les  plantes  icosandres  et  polyandres,  y 
sont  plus  disposées  que  d’autres,  et  c’est  principalement  dans 
ces  classes  de  plantes  qu’il  faut  espérer  et  chercher  à obtenir 
des  fleurs  doubles,  l^es  fleurs  doubles  sont  très  rares  dans  les 
plantes  qui  ont  peu  d'étamines. 

C’est  surtout  dans  la  culture  des  plantes  d’agrément,  que  l’on 
ne  cultive  que  pour  la  jouissance  de  leurs  fleurs,  qu’il  faut  sa- 
voir mettre  en  pratique  les  principes  qui  contribuent  au  déve- 
loppement et  au  perfectionnement  de  leurs  différons  genres  de 
beauté  ; cette  pratique  constitue  l’art  du  fleuriste , qui  sait  non 
seulement  améliorer,  mais  aussi  anticiper  ou  reculer  cette  joudr 
sance  par  des  procédés  propres  à contrarier  ou  à accélérer  les 
mouveinens  naturels  de  la  sève.  ( V.  le  mot  Fleuriste.)  L’by- 
bridifleatioa  est  une  opération  qui , dans  ces  derniers  temps,  a 
beaucoup  contribué  et  contribue  journellement  à accroître 
d’une  manière  innombrable  et  plus  ou  moins  tranchante  la  va- 
riété des  formes  et  des  couleurs  des  fleurs  qui  en  résultent.  Dans 
l’état  naturel , le  phénomène  de  la  fructification  s’opère  par  la 
descente  d’une  portion  des  particules  mouvantes  du  pollen  dans 
les  ovules,  où  ces  particules  forment  le  commencement  des 
plantes  futures.  Dans  les  plantes  sauvages,  le  stigmate  est  ordi- 
nairement soumis  à la  seule  action  du  pollen  daus  les  étamines 
qui  appartiennent  à la  fleur  dont  lui-même  fait  partie.  Danse* 
cas,  les  semences  ainsi  vivifiées  étant  mises  en  terre  produiront 
des  individus  nouveaux  qui  différeront  très  peu  de  celui  par  qui 
elles  auront  cté  produites.  C’est  pourquoi  la  plus  grande  partie 
des  plantes  sauvages  se  propagent  de  génération  en  génération 
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sans  aucun  changement.  Mais  il  est  très  facile  d’apporter  de# 
modifications  à cette  loi  par  des  procédés  artificiels.  Si  l’on  place 
le  pollen  d’une  espèce  sur  le  stigmate  d'une  autre  espèce  , les 
ovules  seront  virifiés , et  ce  qu’on  appelle  une  plante  hybride 
sera  produite  par  ces  ovules  lorsqu’ils  seront  arrivés  à l’état  de 
semence  et  parvenus  à maturité.  Les  plantes  hybrides  diffèrent 
de  l’un  et  l’autre  de  leurs  parens , et  offrent  généralement  un 
caractère  intermédiaire;  elles  ont  peu  le  pouvoir  de  se  perpé* 
tuer  elles-mêmes  par  les  semences , mais  on  peut , si  elles  sont 
ligneuses,  les  perpétuer  par  boutures,  greffes,  etc.  On  doit  tou- 
jours  avoir  ces  principes  présens  à l’esprit  quand  on  cherche  à 
obtenir  de  nouvelles  plantes  hybridés.  Ces  multiplications  sont 
une  source  de  grands  profits  pour  les  horticulteurs  de  nos  jour* 
Mais  si  Fhybridisme  n’est  jHmais  artificiellement  tenté  que  dans 
des  vues. d’amélioration,  son  action  fortuite  et  irrégulière  peut  • 
contribuer  aussi  à la  détérioration  d’espèces  natives  que  l’on 
aurait  intérêt  à tenir  pures  ; c’est  ce  qui  n’arrive  que  trop  sou- 
vent pour  les  melo/is. 

La  fleuraison  peut  être  considérée , ou  relativement  è la  sai- 
son des  fleurs,  ou  relativement  à leur  épanouissement;  ce  double 
événement  dépend  de  l’état  des  plantes  et  des  circonstances  qui 
peuvent  influer  sur  lui.  On  observe  que  le»  plantes  du  Word 
fleurissent  plus  tôt  dans  nos  climat»  que  dans  leur  patrie  > par 
la  même  raison  , les  plantes  tropicales  fleurissent  plus  tard  en 
Europe  que  sous  leur  ciel  brûlant.  En  général , la  chaleur,  la 
qualité  du  sol,  la  sécheresse , produisent  les  plus  grands  effets 
sur  la  fleuraison.  Il  y a des  plantes  tropicales  qui  ne  fleurissent 
point  dans  nos  climats,  quoiqu’elles  y poussent  avec  une  grande 
vigueur,  leurs  sucs  ne  s’élaborant  pas  assez  pour  développer  les 
fleurs.  La  connaissance  de  l'époque  et  des  phénomènes  de  la 
fleuraison  n’est  pa»  moins  utile  à acquérir  que  celle  de  la  feuil-  t 
laison  ; il  y a des  fleurs  qui  s’ouvrent  le  matin , comme  celles 
des  labiées;  d’autres  à midi, comme  les  mauves;  quelques  unes 
pendant  la  nuit , comme  quelques  géranium  j d'autres  au  cou- 
cher du  soleil,  comme  le  jalap.  On  a vu  un  mois  s’écoulât  entre 
la  fleuraison  des  individus  les  plus  printanier»  et  celle  des  plus 
tardifs  de  la  même  espèce-  Certaines  fleura  ne  s’épanouissent 
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que  sous  certaines  conditions  atmosphériques  ; on  leur  donne 
le  nom  de  météoriques.  Ces  observations  regardent  surtout  les 
arbres  et  les  plantes  vivaces  croissant  à l’état  naturel , puisque 
la  fleuraison  des  espèces  annuelles  cultivées  dépend  beaucoup 
du  temps  de  leur  ensemencement  : les  seigles  semés  au  prin- 
temps ne  fleurissent  que  quinze  jours  plus  tard  que  ceux  qui 
sont  semés  en  automne.  La  durée  de  la  fleuraison  varie  suivant 
les  espèces  et  les  circonstances.  Les  fleurs  périssent  quand  le 
fruit  paraît,  et  son  accroissement  plus  ou  moins  rapide  hâte  ou 
retarde  la  chute  des  pétales.  Les  fleurs  de  Y hcmcrocalis  fulva 
ne  durent  qu’un  jour,  celles  du  vaccinium  oxicoccos se  conser- 
vent pendant  dix-huit.  Lalaillc  influe  beaucoup  sur  l’époque  et 
la  succession  de  la  fleuraison,  et , par  conséquent , sur  le  temps 
où  se  développent  les  feuilles  de  certaines  plantes  économiques, 
' telles  que  le  mûrier,  qu’il  est  ainsi  possible  d’avancer  ou  de  re- 
tarder de  plusieurs  jours,  et  de  soustraire  par  là  à l’action  des 
gelées  printanières. 

Dans  les  végétaux  vigoureux  et  sains,  l’abondante  production 
des  fleurs  est  un  signe  de  vigueur  et  de  santé  ; mais  cette  abon- 
dance est  quelquefois  aussi  une  cause  ou  un  effet  d’épuisement. 
Ou  voit  souvent  certains  arbres,  dont  quelque  action  obscure 
contrarie  la  végétation  souterraine,  se  charger  d’une  quantité 
considérable  de  fleurs,  tomber  aussitôt  en  langueur,  et  périr 
même  tout-à-fait.  Quand  un  arbre  offre  ces  symptômes,  il  est 
atteint  de  maladie , ou  frappé  de  vieillesse  précoce.  L’art 
prudent  profite  de  cette  observation,  et  cherche  à imiter  la  na- 
ture pouV  arrêter  le  développement  d’arbres  fruitiers  qui  ne 
produisent  que  des  boutons  à bois  et  s’épuisent  en  longs  rameaux 
iuxurians  et  stériles , et  pour  favoriser  la  formation  et  le  gonfle- 
ment des  bourgeons  florifères.  Pour  cela,  on  place  un  lit  épais 
de  pierrailles  au-dessous  de  leurs  racines,  ou  bien  on  retranche 
brusquement  et  à contre-saison  les  plus  fortes  de  ces  mcines  , 
ou  bien  encore  on  y pratique  l’incision  annulaire.  Si  au  con- 
traire on  veut  exciter  dans  un  arbre  faible  et  languissant  la  pro- 
duction du  bois,  on  retranche  tout  ou  partie  des  fleurs  ou  des 
boutons  à fleur  prêts  à se  montrer  au  jour.  On  voit  par  la  taille 
des  melons  combien  influe  sur  la  production  et  le  dévelop- 
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pement  du  fruit,  le  l'etrandiement  opportun  des  rameaux  flo- 
rifères. - • 

Les  fleurs,  organes  aériens,  emblèmes,  parleurs  couleurs  bril- 
lantes , de  cette  lumière  solaire  sous  l’action  de  laquelle  elles 
acquièrent  toutes  leurs  perfections,  ont  avec  les  organes  souter- 
rains des  rapports  qui  se  manifestent  au  profit  ou  au  détriment 
des  unes  ou  des  autres.  Si  on  enlève  les  fleurs  des  pommes  de 
terre  au  moment  où  elles  paraissent,  sans  rien  retrancher  de  la 
tige  qui  les  supporte,  les  tubercules  en  deviennent  plus  gros, 
mieux  nourris  et  plus  pesans.  Si  on  laisse  passer  la  fleur  des  vé- 
gétaux herbacés  que  l’on  destine  à être  enfouis  en  vert  comme 
engrais,  cet  engrais  est  moins  succulent,  il  se  décompose  moins 
vite  et  moins  bien,  il  imbibe  le  sol  d’une  humidité  moindre,  eî 
les  sucs  nourriciers  de  la  terre  sont  plus  ou  moins  épuisés  par  les 
graines.  Si  on  laisse  les  fleurs  nombreuses  que  produisent  quel- 
quefois les  jeunes  arbres  nouvellement  plantés,  l’enracinement 
est  plus  lent,  plus  pénible,  plus  imparfait,  et  ils  sont  plus  su- 
jets à périr  sous  les  ardeursde  l’été.  Le  foin  des  prairies  est  plus 
sec,  plus  cassant,  moins  nourrissant;  son  goût  est  moins  savou- 
reux, son  parfum  est  moins  délicat;  il  a sous  tous  les  rapports 
moins  d’attrait  pour  les  bestiaux,  lorsqu’on  ne  le  récolte  que 
quand  la  fleuraison  est  tout-à-fait  terminée,  au  lieu  de  l’avoir 
coupé  en  pleine  fleur.  Dans  ce  cas-là  même,  on  peut  être  sûr 
qu’à  raison  de  la  grande  variété  d’herbes  dont  les  prairies  na- 
turelles sont  composées  lorsque  le  moment  le  plus  favorable 
d’y  mettre  la  faux  semble  être  arrivé,  il  y a déjà  une  multitude 
d’herbes  molles  et  aromatiques  dont  la  fleur  est  passée,  et  dont 
les  tètes  plus  ou  moins  mûres  présentent  des  semences  qui 
donnent  à l’ensemble  du  fourrage  un  assaisonnement  piquant 
et  savoureux.  Plus  tard,  ces  herbes  tendres  tomberaient  en  pous- 
sière, et  il  serait  dur,  amer  et  échauffant  à l’excès. 

Les  fleurs,  détachées  du  végétal  qui  les  porte,  offrent  dans 
leurs  divers  états  un  intérêt  qui  s’accroît  par  la  variété  de  leur 
emploi,  agréable  ou  utile.  Vivanteset  fraîchement  coupées,  elles 
tombent  dans  le  domaine  des  bouquetières,  dont  l’art  sait  faire 
valoir  leurs  moindres  charmes  et  décupler  leur  prix  ; elles  sont 
sous  ce  rapport,  dans  les  grandes  villes,  l’objet  d’un  commerce 
assez  considérable,  qui  n’est  rien  cependant,  si  on  le  compare  aux 
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jouissance*  effrénées  et  aux  prodigalités  rnonsti  ueusesdes  ancien* 
en  ce  genre.  Cependant  elles  sont  aujourd’hui  fort  passées  de 
mode  et  les  bouquets  de  fleurs  coupées  dont  on  remplissait  les  ap- 
parteinen*,  sont  avantageusement  remplacés  par  ces  belles  plantes 
exotiques  en  pots,  dont  l’horticulture  moderne  s’est  enrichie;  et 
qui , joignant  aux  charmes  qui  leur  sont  propres  l’intérêt  puis- 
sant de  mille  souvenirs  d’histoire  et  de  voyages,  nousisntruiseut 
en  même  temps  qu’elles  nous  récréent.  Desséchées  et  conservées  I 
sous  leurs  formes  naturelles,  réduites  en  pâtes,  distillées  en  li- 
queurs, ou  préparées  en  sirops,  soumises  aux  formules  pharma- 
ceutiques, elles  retiennent  ou  communiquent  lesdiverses  qualités 
médicinales  ou  économiques  que  les  art*  se  disputent  ou  s’ap- 
proprient, pour  les  faire  servir  à b conservation  de  notre  sauté, 
à nos  voluptés  insatiables,  et  aussi  à nos  besoins  réels. 

Certaines  plantes  ont  perdu  presque  entièrement  l’habitude 
de  fleurir,  par  le  laps  de  temps,  l’état  de  contrainte  où  les  tient 
de  longue  main  la  culture,  l’espèce  d’abâtardbseinent  résultant 
d'une  longue  domesticité,  l’influence  de  l’emjdoi  continu  d un 
moyen  indirect  de  reproduction  autre  que  la  semence  , tel  que 
la  bouturation.  On  pout  voit  suflisamment  à leur  multiplication 
par  ce  dernier  procédé,  et  la  cause  du  uial  eu  devient  ainsi  le 

remède. 

Les  pluie»,  les  brouillard»  , les  vente  , les  gclees,  contrarient 
le  développement  de,  fleurs,  produisent  la  coulure,  la  broms- 
sure,  l’avortement,  et  détiuisent  quelquefois  en  peu  d’Leurcs 
tout  l'espoir  de  la  récolte.  Sur  une  petite  échelle,  le  cultivateur 
attentif  peut  ojiposer  à ces  influences  les  ressources  de  son  art 
par  le  choix  des  expositiouS  , l’époque  des  semis  , 1 emploi  de» 
abris,  etc.  La  nature,  dans  ce  mouvement  qui  b porte  vers  une 
reproduction  continuelle,  est  toujours  prête  à le  récompenser 

de  sa  vigilance  ; mais  il  en  faut. 

Il  est  des  insectes  qui  recherchent  sur  les  fleurs  les  sucs  na- 
turellement destiné*  à être  excrété»,  et  qui,  par  conséquent,  ue 
leur  font  aucun  mal;  tels  «ont,  par  exemple,  les  nombreuses  es- 
pèces d’hyménoptères  et  de  lépidoptères , qui  pompent  le  nec- 
tar. Il»  sont  même  quelquefois  utiles  en  déterminant  dans  les 
étamine»  ou  le»  pistils  des  secousses  qui  facilitent  l’acte  de  b 
férrnidati""  Mai»  il  en  est  d’autre»  qui  dévorent  les  boutons 
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naissons , ou  dont  les  larves  se  développent  dans  les  fruits  ou 
dans  les  graines  qui  succèdent  aux  fleurs;  tels  sont  les  espèces 
de  bniclius  qui  attaquent  les  pois  et  les  fèves,  et  les  vers  quu 
l’on  trouve  dans  les  pommes,  les  poires  et  les  cerises;  il  est 
même  des  animaux  microscopiques  qui  se  développent  on  ne 
sait  comment  dans  certaines  graines,  comme  le  vibrio  triuci  dans 
la  graine  de  blé  ; une  espèce  de  psylle  pique  la  sommité  des 
joncs,  et  à la  place  des  fleurs  on  voit  se  développer  une  multi- 
tude d’écailies  foliacées  ou  imbriquées  qui  forment  une  espèce 
de  faux  bourgeon,  et  qui  remplacent  les  organes  floraux.  Un 
phénomène  analogue,  produit  par  la  piqûre  d’autres  insectes, 
s’observe  sur  les  saules,  les  sapins,  et  a reçu  le  nom  de  squa- 
niation.  Certaines  piqûres  faites  sur  les  fleurs  les  forcent  à rester 
closes,  décolorées  et  infécondes.  C’est  une  chose  admirable  que 
la  faculté  dont  l'insecte  paraît  doué  de  diriger  sa  tarière  vers 
le  point  et  à la  profondeur  nécessaire  pour  que  l'œuf  se  trouve 
déposé  dans  l’organe  qui  peut  lui  fournir  de  la  nourriture,  et 
que  l’adresse  instinctive  avec  laquelle,  lorsqu’il  dépose  6es  œufs 
dans  l’ovaire  pendant  la  floraison,  il  peut  reconnaître  au  juste 
la  place  de  l’ovule  dans  l’ovaire.  C’est  le  phénomène  que  nous 
offre  1 ichneumon  nigricornis,  qui  pend  ses  «ufs  dans  l’ovaire 
de  la  pominc  d’api  pendant  la  floraison.  Cet  ovaire,  tout  petit 
qu  il  est  alors,  renferme  dix  ovules,  et  c’est  toujours  dans  l’un 
de  ces  ovules  qu’on  trouve  placée  la  jeune  larve. 

Plusieurs  espèces  de  champignons  parasites  qui  se  développent 
sur  les  végétaux  vivons  et  en  par laite  santé,  les  épuisent  assez 
pour  les  empêcher  de  fleurir.  C’est  l'effet  que1  produit  entre 
autres  la  puccinie  des  rosiers , l’urède  des  cheiranlhus , de  la 
fève,  des  haricots , etc.  Il  faut  enlever  sur  les  végétaux  ligneux 
toutes  les  traces  de  ces  champignons,  et,  quant  aux  plantes  an- 
nuelles, il  faut  faire  succéder  sur  le  même  sol  la  culture  d’es- 
pèces différentes.  Le  charbon,  qu»  cause  tant  de  ravages  dans  les 
céréales , parait  attaquer,  d’après  l’observation  de  M.  Adolphe 
Brongniart,  le  petit  pcdicclle  même  qui  supporte  les  organes 
floraux.  Le  charbon  du  maïs  ( uredo-iuaïdis ) attaque  tautôt  les 
fleurs  mâles , où  il  prend  b grosseur  d’une  noix , tantôt  les 
graines  elles-mêmes,  où  il  devient  gros  comme  le  poing. 

La  cause  de  la  coloration  des  corolles  a été  diversement  ex- 
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piquée  ; mais  on  voit  que  la  main  libérale  qui  les  a peinte» 

tour  à tour  en  rouge,  jaune,. rose,  pourpre,  bleu,  blanc,  etc., 
ne  les  a peintes  que  très  rarement  en  vert  ; aussi  est-ce  la  cou- 
leur verte  que  les  horticulteurs  ont  le  plus  de  peine  à reproduire 
dans  les  essais  qu’ils  font  pour  changer  les  couleurs  naturelles 
des  corolles  et  en  multiplier  les  teintes.  Ces  couleurs,  selon  les 
uns  sont  l’effet  de  combinaisons  encore. inexpliquées  qui  ont 
naturellement  lieu  dans  les  végétaux  robustes  et  jouissant  d’une 
bonne  santé.  D’autres  voient  dans  la  panacliure  des  fleurs  un 
accident,  une  affection  morbide  ; d’autres  physiciens  attribuent 
la  différence  de  la  couleur  des  fleurs  à la  différence  de  forme 
extérieure  ou  intérieure  des  surfaces  réfléchissantes , ou  plutôt 
à la  position  des  atomes  qui  composent  la  surface  des  corps,  et 
ils  soutiennent  que  cette  différence,  quoique  insaisissable  pour 
nos  instrumens,  existe  aussi  dans  les  pétales  panachés.  D’autres 
attribuent  le  phénomène  de  la  couleur  à la  puissance  inexpli- 
quée de  l’hybridilé,  et  à quelque  action  occulte  dans  le  travail 
de  la  fécondation.  De  Candolle  ne  doute  point  que  les  pétales,  et 
en  général  les  parties  pélaloides  des  fleurs  , n’aient  dans  leurs 
cellules,  comme  les  feuilles  , une  chromule  (principe  colorant 
composé  de  carbone  et  autres  substances),  aux  modifications 
chimiques  de  laquelle  nos  plus  belles  fleurs  doivent  leur  di\ei- 
sité  et  leur  éclat.  L’absence  , le  non-développement  de  celte 
chromule  donnent  naissance  à ces  belles  panachures  que  les 
horticulteurs  recherchent  tant.  Celte  opinion  de  la  coloration 
des  fleurs  suivant  divers  degrés  d’oxygénation  a fait  diviser  les 
couleurs  des  fleurs  en  deux  grandes  séries  : celles  dont  le  jaune 
semble  être  le  type,  et  qui  peuvent  passer  au  rouge  et  au  blanc, 
mais  jamais  au  bleu,  et  celles  dont  le  bleu  est  le  type,  et  qui 
peuvent  passer  au  rouge  et  au  blanc,  mais  jamais  au  jaune.  La 
première  est  la  série  oxydée,  la  deuxième  est  la  série  désoxydée, 
entre  lesquelles  le  vert  est  considéré  comme  l’état  d’équilibre 
intermédiaire.  Ces  deux  séi  ies  sont  assez  conformes  à la  vérité 
pour  que  l’on  puisse  s’en  servir,  soit  pour  chercher  la  cause  des 
couleurs , soit  pour  prévoir  les  variations  possibles  des  fleurs 
d’une  même  espèce  et  d’un  même  genre.  On  croit  que  la  cou- 
leur blanche  n’existe  point  dans  la  nature  des  fleurs  à l’état  de 
pureté , et  qu’elle  n’est  due  qu’à  l’extrême  dégradation  de  la 
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chromule  réduite  à sa  plus  faible  teinte.  Les  fleurs  bbncl.es 
sont  beaucoup  plus  nombreuses  dans  le  Nord  que  dans  le  Midi 
La  couleur  rouge  tient  aux  deux  séries  , . et  parait  pouvoir  être 

obtenue  par  le  maximum  ou  par  le  minimum  de  l’oxivéna- 
tion.  6 . 

Les  odeurs  qu’exhalent  les  fleurs  sont  une  de  leurs  plus  im- 
portantes propriétés,  et  les  rangent  parmi  les  productions  yégé- 
taies,  non  seulement  les  plus  agréables,  mais  aussi  les  plus  uti- 
les. On  les  a soumises  à différens  systèmes  de  classification,  qui 
tous  prêtent  plus  ou  moins  à l’arbitraire.  Suivant  deCandolle 
le  véritable  point  de  distinction  est  que  les  odeurs  des  fleurs 
sont  les  unes  de  simples  propriétés,  et  les  autres  de  véritables 
fonctions.  Les  fleurs  peuvent  être  odorantes  par  une  simple 
propriété  de  leur  nature  physique  ou  chimique.  Cela  leur  -st 
commun  avec  une  foule  de  corps  inorganiques  et  avec  un  grand 
nombre  de  produits  des  corps  organisés  qui  sont  odorans  tant 
qu’.ls  contiennent  et  qu’il  s’en  échappe  une  matière  capable, 
en  se  volatilisant,  de  déterminer  une  sensation  dans  la  mem- 
brane pituitaire;  la  vie  n’a  point  de  part  active  dans  ce  phéno- 
mène. Mais,  dans  d autres  cas,  la  fleur  produit  bien,  comme 
dans  la  série  précédente,  une  matière  volatile,  mais  au  lieu  de 
1 emmagasiner,  elle  l’exhale  immédiatement.  C’est  alors  une 
fonction  qui  se  rattache  essentiellement  à la  vie;  et  ces  odeurs 
ne  peuvent  se  produire  que  pendant  la  vie.  Il  est  des  fleurs  dont 
l’odeur  est  continue  avec  de  légères  variations,  telle  que  la  fleur 
de  l’oranger;  il  en  est  d’autres  tout  a-fait  intermittentes;  toutes 
les  corolles  à couleur  triste,  telles  que  le  pélargonium  triste, 

Y h es  périt  tristis,  le  gladiçlus  tris  lis,  etc.,  sont  presque  entière- 
ment inodores  le  jour,  et  exhalent,  au  coucher  du  soleil  , 
une  odeur  ambroisienne.  Ceci,  quoique  encore  mal  connu,  sé 
lie  évidemment  à la  vie  végétale.  Cette  heure  du  coucher  du 
soleil  est,  en  général,  favorable  au  dégagement  des  odeurs  exha- 
lées immédiatement , tandis  que  celles  qui  sont  produites  par 
1 évaporation  générale  des  matières  volatiles  sont  plus  sensibles 
quand  le  soleil  est  plus  aident. 

l).ms  quelques  plantes,  cette  émission  de  l’odeur  se  présente 
d une  manière  tout-à-fait  brusque,  comme  dans  le  Cjreut 
grandijlorus ; il  n’y  a presque  aucune  fleur,  qui  exhale  son 
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odeur  pendant  le  jour  seulement  ; le  Ccstrum  diumum , est  ainsi 
nommé,  parce  qu'il  est  plus  odorant  le  jour  que  la  nuit,  tandis 
que  le  Cestrum  nooturnum,  ne  l’est  qu’à  l’entrée  de  la  nuit. 
L’action  spasmodique  des  odeurs  des  fleurs  varie  suivant  leur 
degré  d’intensité  et  de  concentration  ; et  les  arômes  des  fleurs 
paraissent  appartenir  à la  classe  des  huiles  volatiles  qui  tendent 
en  général  à agir  de  cette  façon  sur  les  nerfs;  plusieurs  fleurs 
sont  remarquables  par  ce  genre  d'action  telles  que  la  jonquille, 
la  tubéreuse,  la  violette.  Les  fleurs  de  nerium,  de  mauve  mnr- 
quée,  de  safran , de  lobelia  à longues  fleurs  peuvent  occasionner 
des  accidens  graves. 

11  est  un  grand  nombre  de  fleurs,  dont  l’odetir  se  développe 
ou  se  modifie  après  la  fécondation.  Quelquefois  agréables,  plus 
souvent  désagréables,  elles  paraissent  dues,  non  à une  excrétion 
directe,  mais  à une  altération  des  principes  dont  le  tissu  de  la 
fleur  est  formé.  L’odeur  du  pollen  a aussi  un  caractère  qui  lui 
est  propre  ; et  cette  exhalaison  est  souvent  mêlée  à celle  des  co- 
rolles et  en  modifie  l’odeur.  Les  fleurs  sont  généralement  plus 
colorées  vers  le  Midi,  et  sous  l’action  de  la  chaleur  et  de  la  lu- 
mière. Les  plus  belles  fleurs  herbacées  de  la  zone  tempérée  ap- 
partiennent aux  rosacées,  liliacées,  iridées,  éricinées,  renoncu- 
looées,  primulacées,  earyophy liées , gentianées,  etc.;  celles  de 
la  zone  torride  appartiennent  aux  scitaminées , amaryllidées , 
bignoniacécs , mélastoinacées , papilionacées,  apocinées,  etc. 
Les  plus  grandes  fleurs  qu’on  connaisse  après  celles  de  Fhélian- 
tlms  sont  celles  de  l’aristoloche,  parmi  lesquelles  celles  d’une 
espèce  grimpante,  croissante  sur  les  bords  du  Rio-Magdelena, 
ont  quatre  pieds  de  circonférence,  et  servent  de  coiffure  aux 
eufan»;  des  datura,  des  baringtonia,  des  carolinea,  des  nelum- 
btiun,  des  gustavia,  des  lecythis , des  lisianthus,  des  magnolia 
et  des  liliacées;  mais  toutes  ces  fleurs  le  cèdent  à celle  du  Raf- 
Jlesia  titan  . végétal  parasite  des  forcis  de  l’intérieur  de  Suma- 
tra, dont  le  bouton  , avant  de  s’épanouir,  a près  d’un  pied  do 
diamètre,  et  dont  la  largeur,  quand  elle  est  ouverte , a près  de 
trois  pieds;  sa  substance,  ferme  et  charnue,  a un  deini-pouce 
d’épaisseur,  elle  pèse  douze  à quinze  livres,  et  la  cavité  de  sa 
oorolle  pourrait  contenir  une  douzaine  de  pintes  d’eau.  C’est 
tous  la  zone  torride  que  se  déploient  les  formes  de  fleurs  les 


Digitized  by  Google 


FLEURS  (Conservation  des).  869 

plus  majestueuses  et  les  plus  extraordinaires.  Des  arbres  deux 
fois  aussi  élevés  que  nos  cliènes  3’y  parent  de  fleurs  aussi  gran- 
des et  aussi  belles  que  nos  lys.  C’est  là  que  brillent  les  fleurs 
de  ces  orchidées,  si  variées  de  formes  et  de  couleurs,  aujour- 
d’hui si  recherchées  pour  nos  serres.  Les  baubinias  et  les  gre- 
nadilles  grimpantes , les  banisteria  aux  fleurs  d’un  jaune  doré, 
enlacent  le  tronc  des  arbres  des  bois.  Les  fleurs  les  plus  déli- 
cates naissent  des  racines  du  theobroma,  ainsi  que  de  l’écorce 
épaisse  et  rude  des  calebassiers  et  des  gustavia  ; au  milieu  de 
cette  abondance  de  fleurs,  de  cette  végétation  si  riche  et  de  cette 
confusion  de  plantes  grimpantes,  on  a souvent  peine  à recon- 
naître à quelle  tige  appartiennent  les  feuilles  et  les  fleurs.  Un 
seul  arbre  orné  de  paullinia , de  lùgnonia  et  de  dendrobium , 
forme  un  groupe  de  végétaux  qui , séparés  les  uns  des  afitres  , 
couvriraient  un  espace  considérable.  M.  de  Clarac  a su  rendre 
avec  une  merveilleuse  exactiuide  cette  sauvage  abondance  de 
la  nature  dans  son  beau  dessin  d’une  forêt  vierge  du  Brésil. 

Sodlance  Bodin. 

FLEURS  (Conservation  des).  (Technologie.)  De  nombreu- 
ses recettes  ont  été  publiées  sur  les  moyens  pratiques  de  con- 
server les  fleurs  dans  leur  état  naturel  pendant  toute  l’année. 
Quelques  unes  de  ces  recettes  sont  réellement  impraticables,  à 
cause  des  soins  minutieux  quelles  exigent;  d’autres  ont  été 
condamnées  , au  même  titre , parce  que  les  personnes  qui  en 
Ont  tenté  l’application  ont  considéré  l’accomplissement  de  quel- 
ques prescriptions  comme  tout-à  fait  insignifiantes,  et  se  sont 
mises  ainsi  en  dehors  des  conditions  données.  Quoi  qu’il  en  soit , 
nous  ne  croyons  pas  inutile  de  reproduire  ici  quelques  uns  de 
ces  procédés , d’y  en  ajouter  quelques  autres,  qui  nous  parais- 
sent peu  connus,  et  qui , par  leur  simplicité,  sont  susceptibles 
d'être  facilement  exécutés.  Nous  avons  personnellement  expé- 
rimenté plusieurs  d’entre  eux , et  l'analogie  nous  indique  ta  pra- 
ticabilité des  autres. 

Le  premier  moyen  que  nous  indiquerons  ne  peut  être  em- 
ployé que  par  des  personnes  qui  ont  une  glacière  à levir  dispoi- 
sition.  Il  consiste  à cueillir  les  fleiws  par  un  temps  sèe , iin  peu 
avant  l’épanouissement  du  bouton  , et  à les  tenir  dans  uri'Vasé 
de  verre  ou  de  terre  vernie,  hermétiquement  fermé  pitr  Un  cuir 
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gras , entre  les  deux  portes  de  la  glacière,  où  la  température 
s’abaisse  rarement  au-dessous  de  zéro.  Lorsqu’on  veut  faire 
épanouir  ces  fleurs , il  suflit  de  les  plonger  quelque  temps  dans 
un  ruisseau  d’eau  courante  , ou  dans  une  eau  tiédie  par  un  sé- 
jour de  plusieurs  heures  dans  un  appartement  échauffé.  Ce  ré- 
chauffement lent  et  graduel  rend  aux  fibres  de  la  plante  toute 
leur  souplesse,  et  il  suflit  pour  hâter  l’épanouissement  de  plon- 
ger ensuite  les  tiges  dans  une  eau  également  tiède,  dans  laquelle 
on  aura  fait  dissoudre  un  peu  de  salpêtre.  Il  est  bien  entendu 
que  la  température  de  l’appartement  doit  être  suffisamment 
élevée. 

Un  auU-e  moyen  , dont  nous  ne  garantissons  pas  autant  le 
succès,  parce  que  nous  ne  l’avons  pas  éprouvé,  consiste  à cueillir 
les  bSutons  prêts  à éclore , à brûler  aussitôt  l’extrémité  de  la 
branche  à laquelle  ils  adhèrent , et  à recouvrir  cette  extrémité 
d’une  couche  de  bonne  cire  à cacheter.  On  introduit  le  tout 
dans  un  vase  de  verre  ou  de  terre  vernissée  , hermétiquement 
fermé  comme  le  précédent , et  on  le  tient  dans  un  lieu  sec,  dont 
la  température  varie  peu , et  ne  soit  pas  élevée.  Une  cave  peut 
remplir  ce  but , si  l’on  a eu  soin  que , comme  dans  le  moyen 
précédent , ce  vase  soit  recouvert  d’une  substance  imperméable 
à l’humidité. 

Quelques  personnes  se  contentent  d’enterrer  les  boutons  dans 
du  sable  sec  ; mais  outre  que  mille  circonstances  peuvent  hu- 
midifier ce  sable,  et  faire  pourrir  les  fleurs,  les  couleurs  en  sont 
toujours  altérées. 

L’Encyclopédie  de  Rees  indique  la  recette  suivante , qu’elle 
attribue  â Mountingius. 

_ Cueillez  les  boutons  vers  le  midi  d’un  jour  sec , remplissez - 
en  un  vase  de  terre  vernissée,  et  répandez  dessus  un  peu  de  bon 
vu»,  dans  lequel  vous  aurez  fait  dissoudre  une  petite  quantité 
de  seh  Bouchez-le  hermétiquement,  et  tenez-le  dans  un  cellier. 
Vous  pourrez  dans  la  suite  en  prendre  à volonté,  en  ayant  soin 
de  bicp  bouclier  le  vase  chaque  fois;  et,  pour  les  faire  éclore, 
il  suffira  de  les  tenir  dans  un  appartement  écliaufté.  Elles  auront 
non  st'.ulciucut  conservé  leur  forme,  mais  leurs  couleurs  et  leur 
oiêufc . ....  j,  r • j.  . 

.j  ïfir.Ijobfut  South wçll  employait,  d’après  le  même  ouvrage, 
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le  procédé  suivant  : renfermez  les  boutons,  et  même  les  fruits , 
dans  un  vase  de  terre,  hermétiquement  fermé  avec  un  cuir  gras  ; 
placez  le  vase  dans  une  boite  suffisamment  grande  pour  entou- 
rer partout  le  vase  de  trois  pouces  et  demi  à quatre  pouces  d’é- 
paisseur du  mélange  suivant  : Sable  commun , trois  parties  en 
poids  ; bol  d’Arménie,  deux  parties  ; salpêtre,  une  partie.  L’épa- 
nouissement des  boutons  s’obtient  par  les  moyens  indiqués 
précédemment , et  les  fruits  ont  conservé  toutes  leurs  qualités. 

Le  même  sir  Robert  Southwell  décrit  le  procédé  suivant  pour 
conserver  aux  fleurs  et  aux  plantes  des  herbiers  leurs  couleurs 
naturelles.  i \ 

Deux  fortes  plaques  en  fer,  de  la  dimension  de  l’herbier,  sont 
percées  à leurs  quatre  coins  d’un  trou  dans  lequel  passe  un 
boulon  à vis  , auquel  est  adapté  un  écrou  à oreilles.  Les.  plan- 
tes sont  disposées  de  la  manière  convenable  sur  une  feuille  de 
papier , en  ayant  soin  de  diminuer  l’épaisseur  des  branches , 
lorsqu'elles  sont  trop  grosses,  jusqu'à  ne  laisser,  s’il  le  faut,  que 
l’écorce.  Lorsque  les  plantes  sont  convenablement,  disposées, 
on  place  la  feuille  de  papier  sur  un  certain  nombre  d’autres  ; 
on  met  par-dessus  les  plantes  la  même  quantité  de  feuilles  de 
papier  qu’il  y en  a dessous  , et  on  place  le  tout  entre  les  pla- 
ques de  fer  que  l’on  serre  fortement  au  moyen  des  quatre  bou- 
lons à vis.  On  met  alors  l’appareil  ainsi  disposé  dans  un, four 
dontlepain  vientd'ètre retiré,  eton  l’y  laisse  deux  heures.  Lors- 
que les  plantes  sont  retirées  de  la  presse,  on  les  mouille  légère- 
ment avec  un  pinceau  très  doux , trempé  dans  un  mélange  bien 
agité  de  parties  égales  d’acide  nitrique  ( eau  forte  ),  et  d’eau- 
de-vie  ; on  les  éponge  ensuite  jusqu’à  siccité  entre  des  feuilles  de 
papier  brouillard  ; puis  on  les  colle,  au  moyen  d’une  pression 
modérée , sur  du  papier  blanc , avec  de  la  gomme  adragante. 
Les  feuilles  conservent  leur  verdure , et  il  est  rare  que  par  ce 
procédé  les  couleurs  des  pétales  soient  altérées. 

L’auteur  conseille  en  outre  de  traiter , en  même  temps  et  de 
la  meme  manière,  un  certain  nombre  de  feuilles  ou-de  pétales 
détachées , au  moyen  desquelles  on  peut  remplacer  les  feuilles 
ou  les  pétales  de  la  plante  qui  se  seraient  détériorées  pendant 
l’opération. 

FLEURS  ARTIFICIELLES.  ( Technologie .)  L’art  de  fabri- 
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qttcr  b*  fleurs  artificielles  présente  un  trop  grand  nombre  de 
détails  minutieux  pour  que  nous  puissions  le  traiter  eX  pro- 
fesse dans  les  limites  d’un  article  de  ce  Dictionnaire.  Nous  nous 
bornerons  donc  à l’indication  des  procédés  généraux  , en  pré- 
venant en  outre  nos  lecteurs  que  l’adresse  et  le  goût  peuvent 
souvent  suppléer  aitx  moyens  de  détail , et  sont  les  principaux 
élémensde  la  réussite. 

La  matière  première  de  cette  fabrication  se  compose  de  ba- 
tiste très  fine  pour  les  pétales,  de  taffetas  de  Florence  teint  eu 
Vert  pour  les  feuilles , et  de  papier  Serpente  diversement  co- 
loré pour  les  branches  dont  le  noyau  est  toujours  formé  d’un 
ou  plusieurs  fils’de  fer  recuit , recouvert  d'abord  de  coton  en 
laine  pour  lui  donner  la  forme  convenable,  et  autour  duquel  od 
enroule  des  bandelettes  de  papier  serpente  , et  quelquefois  du 
crêpe  convenablement  coloré  pour  imiter  plus  exactement  les 
branches  naturelles. 

Les  feuilles  et  les  pétales  Se  découpent  à l’emporte-pièce , et 
comme  il  en  existe  toujours  de  plusieurs  grandeurs  sur  la  même 
branche  ou  sur  la  même  fleur,  il  faut  se  servir  d’emporte-pièce 
de  grandeurs  différentes.  Le  taffetas  destiné  aux  feuilles,  teint 
d’abord  en  vert,  est  légèrement  gommé  d’un  côté  pour  lui  don- 
ner du  brillant,  et,  de  l’autre , velouté  avec  une  eau  d'amidon 
colorée,  étendue  au  pinceau. 

La  seule  opération  qn’on  fasse  subir  à la  batiste  destinée  aux 
pétales  est  de  la  calandrer.  On  la  colore  lorsqu’elle  est  décou- 
pée , en  trempant  chaque  pétale  par  une  de  ses  extrémités , en 
la  tenant  de  l’autre  avec  des  brucelles , dans  une  couleur  con- 
venablement préparée , et  toujours  très  liquide.  S’il  s'agit  de 
pétAles  de  roses,  par  exemple , la  couleur  se  composera  de  car- 
min , étendu  dans  une  eau  alcaline , telle  que  le  sel  de  tartre. 
Après  l’avoir  ainsi  plongé  plus  ou  moins  profondément  dans  la 
couleur,  on  le  plonge  dans  l’eau  pure , pour  rendre  la  couleur 
plus  égale  et  plus  tendre  ; on  ajoute  un  peu  de  couleur  au  pin- 
ceau sur  lé  milieu , qui  est  toujours  un  peu  plus  foncé  que  les 
bords , puis  on  verse  une  goutte  d’eau  pure  vers  la  queue,  pour 
dégrader  dans  cette  partie  le  ton  de  la  couleur.  On  peut  réitérer 
plusieurs  fois  ces  diverses  operations  pour  obtenir  des  tons  plus 
foncés.  Les  panachures  se  font  ensuite  au  pinceau. 
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Les  pétales  ainsi  prépares,  il  s’agit  de  les  gaufrer,  c’est-à  dire 
de  leur  donner  la  forme  concave  qu’elles  ont  dans  la  nature. 
Ou  se  sert  pour  cela  d’une  pelote  remplie  de  son,  plus  ou  moins 
dure,  on  d’un  morceau  de  liège  recouvert  de  percaline.  On  y 
jiose  le  pétale,  puis,  avec  un  mandrin,  chauffé,  de  la  forme  con. 
venahle(c’est ordinairement  une  petite  houle  eu  fer  poli,  emman- 
chée sur  une  tige  de  fer),  ou  appuie  en  tournant  sur  le  pétale 
pour  lui  faire  prendre  la  forme  voulue.  Cette  opération  peut 
aussi  se  faire  à froid , lorsqu’on  craint  d’altérer-  les  couleurs, 
mais  il  faut  alors  appuyer  davantage. 

Le  gaufrage  des  feuilles  s’opère  à la  presse  , au  moyen  d’un 
moule  en  cuivre,  composé  de  deux  parties,  dont  chacuue porte 
en  creux  ce  que  la  feuille  doit  présenter  en  relief,  et  récipro- 
quement. On  interpose  la  feuille  découpée  eulre  les  deux  par- 
ties échauffées  du  gaufroir,  on  serre  la  presse  pendant  quelques 
instans,  et  la  feuille  a reçu  l’empreiute  convenable. 

Quelques  gaufroirs,  au  lieu  d’étre  entièrement  en  cuivre, 
sont  moitié  fer,  moitié  cuivre.  Dans  d’autres,  l’une  des  parties 
est  composée  de  pâte  de  papier  fortement  pressée  par  la  partie 
métallique  qui  a imprimé  eu  creux  sur  cette  pâte,  ce  qu’elle 
portait  en  relief,  et  réciproquement.  Cette  espèce  de  gaufroir 
est  plus  économique  et  dure  meme  plus  long-temps  qué  les 
autres  ; la  pâte  de  papier  acquérant  à la  longue  une  très  grande 
dureté.  Dans  quelques  circonstances,  on  gaufre  plusieurs  feuilles 
à la  fois , surtout  lorsque  les  nervures  ne  doivent  pas  avoir  une 
grande  finesse.  , . , n. 

Les  étammes  se  composent  d’un  petit  faisceau  de  fil  de  soie 
ccrue,  fixé  par  une  ligature,  au  bout  d’uu  fil  de  fer.  Un  le  trempe 
ensuite  dans  de  la  colle  de  gants,  pour  donner  de  la  raideut  au» 
fils  qu’on  laisse  sécher,  en  ayant  soin  dp  les  tenir  séparés. 

Lorsqu’ils  sont  secs,  on  en  trempe  les  bouts,  coupés  bien  égale- 
ment à la  même  hauteur,  dans  une  pâle  de  gomme  arabique  et 
de  furiuc  de  froment,  puis  on  les  pose  sur  de  la  semoule  teinte 
en  jaune  ; une  graine  de  cette  semoule  adhère  à chaque  iil  et 
offre  ainsi  l'apparence  d'une  étamine. 

Examinons  maintenant  comment  ori  monte  une  fleur  avec 
les  parties  séparées  que  nous  venons  de  décrire; 

Autour  du  groupe  d’étamines,  fabrique  comme  nous  venons 
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de  le  dire,  on  colle,  avec  lamêmcpâte  et  par  leur  pointe,  d’a- 
bord les  folioles,  puis  les  plus  petits  pétales,  en  en  mettant  de 
plus  grands  pour  le  tour  suivant.  Lorsque  tous  les  pétales  sont 
collés, on  placelecalice, dans  lequel  entrent  toutes  les  queues,  et 
on  termine  par  les  araignes,  petites  feuilles  qui  d’abord  enve- 
loppaient le  bouton. 

• La  queue  se  compose,  comme  noyan , d’un  ou  plusieurs  fils  de 
fer  réunis,  à l’une  des  extrémités  desquels  on  attaché  celui  sur 
lequel  est  montée  la  lletir.  On  l’enveloppe  avec  du  coton  ou  delà 
laine,  dont  on  augmente  la  quantité  à mesure  qu'on  s’éloigne 
de  la  fleur,  et  l’on  recouvre  le  tout,  en  l’enroulant  avec  une 
bandelette  de  papier  serpente  teint  en  vert.  < 

- Les  feuilles  se  montent  aussi  sur  des  fils  de  métal,  souvent  de 
cuivre,  qui  les  traversent  en  plusieurs  points,  et  qui  après  s’ être 
repliés  sur  eux-mêmes,  sont  tortillés  au-delà  de  la  feuille,  et 
servent  à l’attacher  après  la  branche,  formée,  ainsi  que  la  queue 
des  fleurs , de  plusieurs  fils  de  fer , enveloppés  de  coton  ; On  fixe 
ces  fils  de  fer  après  la  branche,  au  moyen  de  quelques  tours  de 
fil  de  soie,  et  on  reebuvre  la  branche  et  par  conséquent  les  liga- 
tures avec  du  papier  serpente,  teint  de  la  couleur  convenable. 

ftuir  rendre  l’imitation  de  certaines  branches  plus  parfaite, 
on  les  recouvre  avec  du  crêpe  teint,  de  la  nuance  qu’on  veut 
imiter.  ' 1 : : *•  ’ 

Les  boutons  s’obtiennent  généralement  au  moyen  d’un  noyau 
de  coton  très  serré  , auquel  on  donne  la  forme  de  la  nature  , et 
qu’on  enveloppe  de  papier  serpente  battu , ou  de  pétales  sem- 
blables à ceux  de  la  fleur,  ou  enfin  de  cancpin  (on  nomme  ainsi 
l’épiderme  de  la  peau  de  chevreau  ou  d’agneau  chamorsée , et 
qui  fournit  une  pellicule  très  blanche  et  très  fine);  on  les  co- 
lore ensuite  au  pinceau. 

Les  fruits  s’obtiennent  en  formant  des  tampons  de  coton  très 
«erré,  de  la  forme  indiquée  par  la  nature,  qu’on  plonge  ensuite 
dans  une  couleur  fortement  gommée , et  qu’on  vernit , après  la 
dessiccation,  avec  du  blanc  d’œuf.  On  les  fixe,  comme  les  fleurs, 
après  les  branches , par  une  queue  métallique  introduite  dans 
le  tampon  pendant  la  fabrication  de  celui-ci. 

Il  nous  reste  maintenant  à parler  des  couleurs  employées  par 
les  fleuristes,  . ...  ’u 
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...  Les  couleurs  rouges,  depuis  le  pourpre  jusqu’au  rose,  s’ob- 
tiennent du  bois  de  Brésil , du  carmin  , du  carthame , appelé 
aussi  rose  en  tasse , du  carmin  de  garance  et  de  la  laque-ga- 
rance. ••  i 

La  meilleure  manière  de  traiter  le  bois  de  Brésil  est  de  le  faire 
tremper  à froid  pendant  quelques  jours  dans  l’alcool. 

J Un  peu  de  sel  de  tartre , de  potasse  ou  de  savon,  fait  passer 
cëtte  couleur  au  pourpre  ; un  peu  d'alun  donne  une  laque  d’un 
beau  rouge  cramoisi  ; un  acide  quelconque  fait  passer  la  cou- 
leur an  jaune  , dont  la  nuance  est  d'autant  plus  foncée  que 
l’acide  est  employé  à plus  grande  dose. 

Le  carmin  est  meilleur  en  morceaux  qu’en  poudre  ; délayé 
dans  .L'eau  pure  , il  donne  le  rose.  Un  peu  de  tel  de  tartre  le 
fait  passer  au  rose  vif.  Plus  il  vieillit  en  liqueur,  plus  il  devient 
beau.  1 ■ ■ -s  - •••••.’»  ■ » W-  ■ 

Le  carthame  se  dissout  à froid  dans  l’alcool.  La  chaleur  le 
fait  passer  à l’orangé,  ainsi  que  les  alcalis.  Les  acides  en  rendent 
le  rouge  plus  vif  et  plus  pur.  On  obtient  une  couleur  de  chair 
très  tendre  en:  rinçant  la  pièce  colorée  par  le  carthame  dans 
une  eau  légèrement  savonneuse.  , * 

Le  carmin  de  garance  se  prépare  comme  le  carmin  ordi- 
naire; on  l’einploie  habituellement  pour  peindre  au  pinceau. 

La  laque  de  garance  se  traite  de  la  même  manière, 
r Les! couleurs  bleues  s'obtiennent  de  l' indigo  ou  du  bleu  de 
JPrusse.  On  se  sert  souvent  aussi  des  boules  de  bleu  dit  anglais 
délayé  dans  l’eau.  . -.i  uo  î.  « • 

,,L 'indigo  est  d’abord  dissous  dams  l'aride  sulfurique;  on  l’é- 
tend ensuite  d’eau , puis  on  y ajoute  ; à petites  doses  à la  fois  , 
du  blanc  d’Espagne  en  poudre,  jusqu’à  ce  que  la  dernière  addi- 
tidrt  ne  fasse  plus  bouillonner  la  Liqueur,  ce  qui  indique  que 
l’acide  sulfurique  est  entièrement  combiné  avec  le  blanc.  On 
laisse  reposer,  et  l’ondécante  la  couleur.  On  lave  ensuite  le 
précipité  avec  de  l’eau  pure,  et  l’on  obtient  encore  une  couleur 
moins  foncée.  On  donne  plus  d’intensité  à l’indigo  en  y ajou- 
tant un  peu  de  potasse.  On  y ' ajoute  ordinairement  un  tiers 
d’alcool.  t..t- 

Les  couleurs  jaunes  s’obtiennent  de  la  terra-merita , du  ro- 
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cou,  delà  grain*  d’Avignon , de  la  sarrctte,  du  safran,  du  Jaune 
de  chrome  et  de  la  gomme-gutte.  - • . r • 

La  terra-merita  se  dissout  à froid  dans  l’alcool,  et  doit  sc  con- 
server dans  un  flacon  bien  bouché.  On  en  modifie  les  teintes 
en  mouillant  d’abord  les  pétales  à colorer  dans  de  l’eau  pure 
ou  dans  de  l’eau  acidulée  par  la  crème  de  tartre,  oü  enfin  ren- 
due alcaline  par  le  sel  de  tartre.  Au  lieu  de  mouiller  d’abord 
dans  l’une  de  ces  eaux , oft  peut  y rincer  les  pétales  après  la 
teinture.  ■ • 

Le  rocou  se  dissout  aussi  à frokl  dans  l’alcool , ou  è chaud 
dans  de  l'eau  contenant  un  poids  égal  de  cendres  gra celées.  Ou 
filtre  ensuite  la  décoction , qui  est  d’un  jaune  éclatant , et  de- 
vient rougeâtre  par  l’addition  de  la  cendre.  Le  rinçage  dans 
l’eau  acidulée  donne  des  teintes  orangées. 

La  graine  di  Avignon  donne  un  beau  jaune  par  la  décoction 
pendant  une  demi-heure  dans  l’eau  pure. 

La  sarreUe  donne  un  jaune  verdâtre  pàr  sa  décoction  dan* 
.l’eau  pure.  . • . •>  , ««♦»  -ù 

L’infusion  A l’eau  pure  du  safran  sert  pour  la  teinture  ; sou 
infusion  à l’alcool  s’emploie  au  pinceau.  ’ • • 

Le  jauno  de  chromo  s’emploie  au  pinceau. 

La  gomme-gutte,  délayée  dans  l’eau  purè,  s’emploie  des  de  ut 
manières,  ■.  • V ‘ *•-! 

Les  couleurs  vertes  t’obtiennent  par  des  mélanges  de  bien  et 
de  jaune.  Si  le  mélange  est  fait  à l'avance,  otr  l’emploie  au  pin- 
ceau ; s’il  s’agit  de  teinture , on  trempe  d'abord  dans  le  jaune, 
puis  dap<  le  bleu.  Le  Vert  est  d’autant  plus  tendre  que  le  jatine 
domine  davantage.  Dans  ce  cas,  on  emploie  ordinairement  là 
gomme-gutte. et  l’indigo.  .ou 

Pour  la  peinture  on  se  sel  t de  jaune  indien  mélangé  au  bien 

de  Prusse.-,'  •>  ,u  . • ••  i »•  5 

Les  couleurs  violettes  s’obtiennent  par  des  mélanges  de  rougfe 
et  de  bleu,;  - m • v ■ ■ 

Pour  teinture , on  peut  tremper  d'abord  dans  une  infusion 
aqueuse  à'orseille , puis  dans  un  bain  de  bleu.  L’orseille  seule 
donne  une  belle  couleur  cramoisi.  L’infusion  portée  ! l’éltuV- 
lition , après  avoir  délayé  l’orseille  dans  l’eau  tiède , donne  un 
gris  de  lin  violacé. 
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Les  violets  employés  au  pinceau  s’obtiennent  par  des  mé- 
langes de  laque  et  de  bleu  de  Prusse,  de  cobalt  et  de  laqué  car* 
mince,  de  carmin  de  garance  et  de  bleu  de  PrussCi 

Le  lilas  de  teinture  s’obtient  par  une  décoction  d’orseillè  de 
Lyon  ; pour  peinture  on  emploie  des  mélanges  de  cobalt  et  dé 
carmin,  très  affaiblis,  ou  de  laque  et  A' outremer. 

Tels  sont  les  moyens  généraux  employés  dans  la  fabrication 
des  fleurs  artificielles!— Nous  avons  dû  forcément  omettre  uné 
foule  de  détails  qui , bien  que  faciles  à saisir  pour  quiconque 
les  a vu  exécuter,  auraient  paru  obscurs  à nos  lecteurs , alor* 
même  que  l’espace  qui  nous  est  accordé  nous  eût  permis  de  les 
décrire. 

Voir  exécuter,  et  s’essayet  ensuite  sous  la  direction  d’une  ha- 
bile fleuriste,  voilà  le  seul  moyen  de  se  rendre  compte  de  toutes 
les  parties  de  cet  art , plus  minutieux  que  dATicile,  et  dont  tou-* 
tes  les  opérations  exigent  un  peu  d'adresse  et  beaucoup  dé 
goût.  ) 

Nous  ne  terminerons  pas  toutefois  sans  indiquer  un  appareil 
indispensable  à toute  personne  qui  s’occupe  de  fleurs  artifi- 
cielles. Il  consiste  en  tringles  de  fer  tendus  entre  des  supporté 
portatifs  ou  fixés  sur  la  table  de  travail,  et  auxquelles  on  ac- 
croche les  fleurs  ou  parties  de  fleurs  exécutés , pendant  qu’on 
procède  à d’autres  opérations.  Il  suffit  pour  cela  de  contourne* 
en  crochet  la  queue  de  la  fleur,  et  de  la  suspendre  à la  tringle 
par  ce  crochet,  > - i . 

On  emploie  aussi  des  sebiles  remplies  de  sable,  dans  les- 
quelles on  plante  les  parties  de  fleurs  dont  la  queue  est  trop 
petite  pour  former  crochet.  , 

Fleurs  en  baleine.  — Ces  fleurs,  de  l’invention  deM.  Achille 
ds  Bernardière , ont  snr  celles  dont  nous  venons  de  décrire  la 
fabrication  l'avantage  d’offrir  beaucoup  plus  de  solidité,  et  par 
conséquent  de  durée.  , 

Le  brevet  pris  par  M.  de  Bernardière  est  expiré , et  se  trouve 
dans  le  Recueil  des  brevets  d‘ invention,  tome  XXIV,  page  3ÔO. 
Malheureusement  l’inventeur  s’est  borné  à annoncer  qu’il  en- 
tendait substituer  la  baleine  à la  canne  ou  jonc  de  l’Inde  dans 
la  vannerie  fine  ; il  n’y  est  nullement  question  de  fleurs  artifi- 
cieües,  et  encore  raoius  des  procédés  de  leur  fabrication  ; do 
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de  sorte  que  ces  procédés  sont  encore  le  secret  de  l’inreuteur. 
Il  est  probable  qu’il  décolore  la  baleine,  au  moyen  des  agent 
chimiques  connus,  tels  que  lo  chlore,  les  chlorures,  l'acide  sul- 
fureux, et  qu’après  l’avoir  divisée  en  feuilles  minces  par  des 
moyens  mécaniques,  il  emploie,  pour  fabriquer  les  fleurs,  les 
procédés  que  nous  avons  décrits  plus  haut. 

FLEURS  ARTIFICIELLES  EN  CIRE.  ( Technologie.  ) Cet 
art  est  tout-à-fait  nouveau  en  France,  et  n’est  pratiqué  que 
par  un  petit  nombre  de  fabricans  ou  de  daines  amateurs  qui 
ont  acquis  à grands  frais,  des  premiers,  les  procédés  faciles  de 
la, manipulation  des  cires.  Nous  ne  connaissons  sur  cette  fabri- 
cation d'autres  documens  imprimés  que  ceux  qu’a  publiés  le 
Journal  det  connaissances  usuelles,  t.  XIII,  page  154,  ett.  XIV, 
page  85.  Ces  documens  sont  loin  d’étre  complets;  mais  tels 
qu’ils  .sont,  ils  suffisent  pour  faire  connaître  la  préparation  et 
la /coloration  des  cires;  nous  lui  emprunterons  en  partie  ces  do- 
cumens, et  nous  y ajouterons,  sur  la  fabrication  même  des  fleurs, 
les  renseignemens  que  nous  devons  A l’obligeance  d’une  dame, 
dont  le  talent  et  le  goût  feraient  honneur  à plus  d’un  artiste  en 
réputation.  iù  -sb'aalaaiit  sevajâwi 

La. cire  qu’on  emploie  est  la  cire  vierge,  qui  ne  doit  retenir 
aucune  des  substances  fui  ont  pu  servir  à la  blanchir.  Ainsi  on 
rejettera,  toute  cire  dont  la  cassure  serait  granuleuse  et  qui  se 
montrf^ait  friable  sous , la  dent  ; on  s’assurera  qu’elle  ne  con- 
tient pas  de  corps  étrangers,  en  en  brûlant  un  petit  morceau  sur 
une  pelle  rouge;  sa  combustion  ne  doit  laisser  aucun  résidu  ; 
celui  qu’elle  laisserait,  sous  forme  de  poudre  blanche,  serait  de 
l’alun , de  la  eduperose,  ou  de  l’arsenic,  qui  altéreraient  les 
couleurs.  _ 

C’est  généralement  au  bain-marie  et  dans  des  vases  de  fer- 
blanc  , de  cuivre  ou  de  porcelaine,  qu’on  doit  faire  fondre  la 
.cire.  Pour  la  rendre  plus  ductile,  on  y ajoute  par  livre,  deux 
gros  de  belle  térébenthine  de  Venise,  blanche,  pure,  et  d’une 
odeur  agréable  ; pour  rendre  le  mélange  exact,  on  le  remue 
constamment  avec  une  spatule  de  bois  ou  de  verre  ; on  doit  évi- 
ter tout  contact  entre  le  fer  et  la  cire,  et  si  l’on  se  sert  de  vases 
de  fer-blanc.  Us  doivent  être  parfaitement  étaniés. 

„ Lorsqu’on  a à exécuter  des  feuilles  qui  présentent  une  cer- 
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taine  rigidité,  on  ajoute  à huit  parties  de  cire  deux  parties  de 
blanc  de  baleine.  Cette  addition  donne  en  outre  de  la  transpa- 
rence à la  cire. 

La  coloration  des  cires  est  une  opération  qui  exige  beaucoup 
de  soins  et  de  tact.  Voici  quel  en  est  le  procédé  général.  Nous 
supposons  qu’on  s’est  procuré  les  couleurs  en  poudre  très  fine; 
on  commence  par  en  faire  une  pâte  qu’on  triture  arec  une  mo- 
lette, eu  versant  peu  k peu  sur  la  couleur  de  l’essence  de  citron 
ou  de  lavande.  Lorsque  la  trituration  est  parfaite,  on  mélange 
cette  pâte  avec  de  la  cire  fondue  d’avance,  en  remuant  rapide- 
ment jusqu’au  moment  où  la  cire  est  prête  à se  figer;  on  la  verse 
alors  dans  des  moules  de  carton,  de  ferblanc,  ou  de  faïence, 
ayant  la  forme  d’une  petite  tablette  de  chocolat;  il  est  préférable 
de  faire  cette  dernière  opération  en  forçant  la  cire  encore  fondue 
à passer  à travers  une  mousseline  très  fine. 

Nous  devons  à l'obligeance  de  la  personne  dont  nous  avons 
parlé  plus  haut,  l’indication  d’un  procédé  de  coloration  beau- 
coup plus  simple,  et  qui  a l’avantage  de  donner  immédiatement 
la  nuance  que  l’on  désire.  Ce  procédé  consiste  à renfermer 
dans  un  nouet  de  mousseline  fine  la  couleur  en  poudre , et  de 
promener  ce  nouet  dans  la  cire  fondue,  jusqu’à  ce  qu’on  ait  ob- 
tenu la  nuance  désirée.  Pour  les  couleurs  de  combinaisons, 
on  peut  se  servir  alternativement  de  deux  ou  plusieurs  nouets. 
La  cire  qui  resterait  adhérente  après  les  nouets  ne  nuirait  en 
ancune  manière  à la  coloration  d’une  autre  cire,  par  la  même 
couleur.  Il  suffit  pour  la  détacher,  de  plonger  le  nouet  dans  de 
l’eau  fraîche. 

Voici  maintenant  quelles  sont  les  couleurs  les  plus  en  usage, 
«unes. 

Blanc  mat.  — Blanc  de  plomb  en  écailles. 

Blanc  transparent.  — Blanc  d'argent. 

aoccEs. 

Ronge  mat.  — Vermillon  de  Chine,  minium,  mine  orange, 
rouge  de  saturne,  laque  commune,  carmin  ordinaire. 

Rouge  glaçant.  — Laque  carminée,  carmin  n“  30,  36  et  40, 
laque  d’office,  à base  d’alumine  seulement. 
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Rose  vif.  — Carmin  n°  40  en  quantité  moindre  que  pour  le 
rouge  glaçant.  La  cire  a dû  auparavant  être  colorée  en  blanc 
mat,  pour  éviter  le  jaunissement. 

BLEUS. 

Bleu  mat.  — Outremer,  bleu  de  cobalt,  indigo,  bleu  de 
Prusse,  cendres  bleues.  ( Le  bleu  de  Prusse  et  l'indigo  doivent 
être  incorporés  à la  plus  basse  température  possible.) 

Bleu  glaçant.  — Bleu  de  Prusse  fin. 

Pour  le  bleu  clair,  même  observation  que  pour  le  rose. 

Saunes. 

Jaune  mat.  — Jaune  de  chrome,  jaune  minéral,  jaune  d 'Ita- 
lie, jaune  de  Naples,  orpin. 

Jaune-orange.  — Chromate  de  plomb. 

Jaune-citron.  — Jaune  de  chrome  et  chromate  de  plomb. 

Jaune-paille.  — Blanc  de  plomb  et  jaune  de  chrome. 

Jaune-nankin.  — Ocre  jaune,  vermillon  et  blanc  de  plomb. 

Jaune  glaçant.  — Laque  jaune  foncée,  gomme  gutte. 

VERTS. 

Vert  mat  jaunâtre.  — Jaune  de  chrome  et  bleu  de  Prusse. 

Vert  mat  plus  foncé.—  Jaune  de  chrome,  et  plus  de  bleu  de 
Prusse. 

Vert  faux  ou  monstre.  — Cendres  vertes  et  bleu  de  Prusse. 

Vert  d’eau  glaçant.—  Yert  de  gris  cristallisé,  vert  de  Schvrei- 
nifurs,  cendres  vertes. 

Vert  pomme  glaçant.  —Yert  de  Schelç,  arséniate  de  cuivre. 

VIOLETS. 

Violet  ordinaire.  — Carmin  et  bleu  de  Prusse. 

Violet-lilas. — Carmin,  bleu  de  Prusse  et  blanc  de  plomb. 

Saumon.  — Rose,  carmin  ou  lqque,  et  un  peu  de  jaune. 

Autre.  — Vermillon,  jaune  et  blanc  de  plomb. 

L’orcrznelte  cassée,  infusée  à chaud  dans  la  cire,  dopne  une 
couleur  rouge  transparente  ; la  rai i\c  de  çuri  uma  en  poudre, 
infusée  de  la  meme  manière,  donne  un  jaune  trausparcnt. 
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On  sent  qu’il  était  impossible  d’ind  iquer  ici  le  dosage  des  cou- 
leurs, et  que  leur  plus  ou  moins  grande  quantité,  en  faisant  va- 
rier les  teintes,  permet  de  reproduire  eette  infinité  de  nuances 
que  la  nature  déploie  dans  ses  riches  productions. 

Il  nous  reste  maintenant  à décrire  les  moyens  généraux  em- 
ployés pour  exécuter  les  fleurs  avec  les  cires  préparées. 

Ces  moyens  sont  de  deux  espèces.  Le  premier  consiste  à trem- 
per dans  la  cire  en  état  liquide,  mais  peu  chaude,  de  petit* 
moules  en  bois  trempés  dans  l’eau,  et  autour  desquels  s'at- 
tache une  enveloppe  de  cire  qui  offre  une  fleur  entière,  ou  une 
partie  de  fleur,  lorsque  l’enveloppe  est  détachée  du  moule; 
e’est  par  ce  moyeu  qu’on  obtient  rapidement  la  fleur  du  lilas 
et  quelques  autres  analogues. 

Lorsqu’on  a à exécuter  des  feuilles  épaisses  et  brillantes,  on 
se  sert  aussi  de  moules  en  buis  ou  en  ivoire  ayant  la  forme  de 
la  feuille.  On  trempe  d’abord  ce  moule  dans  l’eau,  puis  dan9 
le  baiu  de  cire-,  le  moule  se  charge  d’une  couche  de  cire,  et  l’on 
plonge  aussitôt  le  tout  dans  l’eau  froide.  Les  feuilles  obtenues 
ainsi  ont  beaucoup  d'éclat.  11  suffit  de  les  ébarber  ensuite  avec 
des  ciseaux  mouillés. 

Les  branches  s’exécutent  aussi  avec  de  la  cire  ramollie  par 
la  clialeur , et  qu’on  enroule  avec  les  doigts  autour  d’un  fil  de 
métal. 

Quant  aux  feuilles  ordinaires  et  aux  pétales,  on  les  découpe 
dans  des  feuilles  de  cire  colorées  d’une  épaisseur  convenable, 
mais  que  les  fabricans  vendent  un  prix  fou  aux  amateurs  ; ces 
feuilles  sont  lustrées  d’un  côté  et  veloutées  de  l’autre. 

Le  Journal  (les  connaissances  usuelles  décrit  un  moyen  d’exé-  • 
cuter  ces  feuilles,  mais  ce  moyen  exige  beaucoup  d’adresse.  II 
consiste  à fixer  contre  un  rebord  appliqué  à une  planchette  la 
tablette  de  cire  dont  on  veut  tirer  ces  feuilles  ; puis,  prenant 
une  lame  à deux  manches,  bien  affilée  ( une  espèce  de  (flâne 
de  menuisier  ),  on  applique  le  tranchant  de  la  lame  à l’un  des 
bouts  de  la  tablette;  puis,  tirant  rapidement  à soi,  on  enlève 
un  copeau  brillaiït  d’un  côté  et  velouté  de  l’autre. On  voit 
qu’il  faut  une  grande  habitude  et  beaucoup  d’adresse  pour  ne 
pas  faire  la  feuille  plus  épaisse  à un  bord  qu’à  l'autre,  etsurtout 
pour  obtenir  des  feuilles  d’uue  égale  épaisseur  eulcc  elles. 
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Nous  avons  indiqué  à la  personne  qui  a Lien  voulu  nous 
communiquer  les  détails  qui  font  l'objet  de  cet  article,  un  pro- 
cédé beaucoup  plus  sûr,  et  qui  permet  d’obtenir  à volonté  des 
feuilles  aussi  minces  et  aussi  épaisses  qu'on  le  désire.  L’appareil 
dont  il  est  ici  question  est  dû  à M.  Collas,  mécanicien,  rue 
Notre-Dame-des-Cliamps,  25.  11  se  compose  d’un  petit  arbre  de 
fer  qu’on  peut  faire  tourner  au  moyen  d'une  manivelle  ; sur 
cet  arbre , on  place  tour  à tour  de  petits  manchons  de  bois  de 
15  à 18  lignes  de  diamètre,  et  d’une  longueur  à peu  près  égale. 
Une  lame  d’acier,  en  forme  de  fer  à rabot,  est  fixée  sur  une  cou- 
lisse qu’on  peut  faire  avancer  contre  le  manchon  ou  en  éloi- 
gner, au  moyen  d’une  visde  rappel.  Yoici  maintenant  comment 
on  opère  : on  enlève  l’arbre  de  l’appareil,  et  l’on  fixe  sur  lui  un 
des  manchons  qui  s’y  adaptent;  on  pose  le  manchon  sur  de  la  cire 
liquide,  pas  trop  chaude,  et,  faisant  tourner  l’arbre  lentement 
entre  les  doigts,  le  manchon  se  charge  à chaque  tour  d’une  cou- 
che nouvelle  de  cire  ; celle  qui  se  trouve  dans  la  partie  du  man- 
chon qui  s’élève  au-dessus  du  bain  , ayant  le  temps  de  se  figer 
avant  de  3’y  replonger.  Il  faut  au  bain  de  cire  une  température 
convenable  : trop  chaud,  les  couches  déjà  fixées  sur  le  manchou 
fondent  de  nouveau  en  repassant  dans  le  bain;  trop  froid,  le 
manchon  enlève  la  cire  par  grumeaux,  ou  bien  celle-ci  devient 
plus  épaisse  sur  un  bord  du  manchon  que  sur  l’antre.  La  vitesse 
de  rotation  du  manchou  doit  être  régulière  , car  si  on  s’arrête 
un  seul  iustaut , la  partie  plongée  dans  un  bain  un  peu  froid  y 
prend  une  trop  grande  quantité  de  cire,  et  une  forte  côte  dé- 
truit la  forme  cylindrique,  qu’il  est  bon  de  conserver  ; si  ce  temps 
» d’arrêt  a eu  lieu  dans  un  bain  un  peu  chaud,  au  lieu  d’une 
côte,  on  a une  dépression,  et  l’on  diminue  par  là  la  grandeur 
des  feuilles  qu’on  obtiendra  plus  lard.  Lorsque  le  manchon  a 
acquis  la  grosseur  convenable,  on  le  fait  tourner  avec  l’arbre 
pendant  quelque  temps  hors  du  bain,  pour  donner  le  temps  à 
la  cire  de  se  figer  parfaitement,  et  empêcher  les  déformations, 
que  son  état  de  mollesse  amènerait  inévitablement  sans  cela; 
puis,  on  le  détache  de  l'arbre  en  fer,  et  on  l’enfile  sur  une  ba- 
guette, pour  donner  à la  cire  le  temps  de  se  durcir  convenable- 
ment. Plusieurs  heures  sont  nécessaires,  surtout  dans  l'été,  pour 
que  1a  cire  ait  pris  la  consistance  convenable;  on  con(oit  qu'il 
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faut  répéter  cette  opération  pour  chaque  couleur  ou  nuance 
de  couleur  dont  on  peut  avoir  besoin.  Toutefois,  il  n’est  pas 
nécessaire  d’avoir  un  grand  nombre  de  manchons,  parce  que  le 
même  peut  servir  successivement  pour  plusieurs  couleurs.  Il 
suffit  pour  cela  de  mettre  en  feuilles  la  cire  dont  il  est  chargé, 
et  de  le  faire  servir  ensuite  à une  autre  nuance. 

Voici  maintenant  comment  on  détache  les  feuilles  du  man- 
chon : on  l’enfile  sur  l’arbre,  et  l’on 'replace  celuLci  dans  ses 
coussinets  sur  l’appareil;  puis,  avec  la  vis  de  rappel,  on  fait 
avancer  contre  le  manchon  le  tranchant  de  la  lame.  Lorsque 
celui-ci  a pénétré  dans  ladre  à une  certaine  profondeur,  on  tourne 
la  manivelle  dans  le  sens  convenable,  et  un  beau  copeau,  poli 
d’un  côté,  velouté  de  l’autre,  se  détache  du  manchon. 

La  vitesse  avec  laquelle  il  faut  faire  tourner  la  manivelle  n’est 
pas  indifférente  ; avec  une  vitesse  rapide,  on  a un  copeau  plus 
mince,  mais  aussi  plus  long;  avec  une  vitesse  moindre,  on  a 
un  copeau  plus  épais,  mais  aussi  plus  court  ; et  cela  cependant 
pour  la  même  profondeur  d’entrée  de  la  lame  dans  la  cire. 

Les  bornes  de  cet  article  ne  nous  permettent  pas  de  donner 
ici  l’explication  théorique  d’un  phénomène  qu’il  nous  suffit  de 
constater  : on  en  déduira  toutefois  la  conséquence  que  la  vi- 
tesse de  rotation  doit  être  aussi  régulière  que  possible  , parce 
que,  sans  cela,  on  aurait  des  feuilles  plus  épaisses  en  certains 
points  que  dans  d’autres. 

Si  le  manchon  de  cire  obtenu  par  les  procédés  indiqués 
plus  haut  n’était  pas  parfaitement  cylindrique,  il  pourrait  néan- 
moins donner  des  feuilles  ; mais  les  premières  ne  seraient  pas 
régulières  , et  on  n’arriverait  à les  avoir  telles  que  lorsque  le 
cylindre  serait  produit  par  l’enlèvement  successif  des  parties 
trop  saillantes.  On  pourrait  obtenir  des  feuilles  panachées  en 
posant  de  temps  en  temps  , avec  une  spatule,  quelques  gouttes 
de  cire  d’une  autre  couleur  sur  le  manchon,  à mesure  qu’il  se 
chargerait  de  la  cire  qui  devrait  faire  le  fond  de  la  feuille.  Il 
est  bien  entendu  que  ces  gouttes  ne  doivent  pas  être  rondes , 
mais  former  des  taches  irrégulières  sur  le  manchon.  Si  l’on  a 
eu  soin  d’en  mettre  à chaque  couche  de  cire  dont  le  manchon 
se  recouvre  dans  le  bain  , la  lame  de  l’appareil  détachera  des 
feuilles  panachées  du  plus  bel  effet. 

v.  18 


Digitized  by  Google 


274  FLEURS  ARTIFICIELLES  EN  CIRE. 

Ce*  feuilles  , panachées  ou  non  , s’emploient  de  la  manière 
suivante.  Les  unes,  et  ce  sont  les  pétales,  se  découpent  au  ciseau 
mouillé  , et  se  collent  après  les  tiges  au  moven  de  la  pression, 
soit  des  doigts,  soit  d’un  ébauchoir  en  buis  ou  en  ivoire.  C’est 
l’attache  des  pétales  qui  exige  le  plus  d’adresse  et  d’habileté  ; 
car  il  est  souvent  nécessaire  d’enlever  la  trop  grande  quantité 
de  cire  que  la  superposition  d’un  grand  nombre  de  pétales  peut 
accumuler  sur  un  ménuf  point,  et  de  conserver  en  meme  temps 
leur  adhérence  mutuelle.  Les  autres,  et  ce  sont  les  feuilles  ver- 
tes , subissent  une  autre  préparation  , qui  leur  donne  les  ner- 
vures qu’on  remarque  dans  les  feuilles  naturelles.  On  a pour 
cela  de  petits  moules  de  plâtre,  obtenus  sur  des  feuilles  natu- 
relles, et  qui  portent  en  creux  les  reliefs  des  nervures.  On 
mouille  le  moule,  pour  empêcher  la  cire  d'y  adhérer,  puis  on 
y applique  une  feuille  de  cire,  soit  du  côté  velouté  ou  de  l’autre, 
selon  la  feuille  à imiter,  et  avec  le  pouce  on  presse  suffisam- 
ment pour  que  l’empreinte  du  moule  soit  prise  par  la  cire. 
Lorsque  la  feuille  est  enlevée  du  moule,  on  découpe  le  contour 
avec  des  ciseaux  et  on  la  fixe,  par  une  petite  tige  métallique 
garnie  de  cire , à la  branche  qu’elle  doit  occuper. 

Les  boutons , les  pistils  , les  étamines , s’exécutent  avec  de  la 
cire  pétrie  dans  les  doigts  , et  dont  la  forme  est  définitivement 
terminée  avec  de  petits  ébauclioirs  en  buis  ou  en  ivoire. 

Il  ne  sera  pas  inutile  de  donner  ici  les  moyens  d’obtenir  les 
moules  en  plâtre  dont  nous  venons  de  parler.  Il  suffit  pour 
cela  de  prendre  une  feuille  naturelle  de  la  plante  qu’on  veut 
imiter,  de  la  graisser  légèrement,  mais  bien  également,  avec  de 
l’huile  d’olive,  et  de  la  poser  sur  une  surface  plane,  du  mar- 
bre , par  exemple.  On  l’entoure  alors  avec  un  rebord  de  cire, 
qui  ne  doit  pas  la  toucher.  Puis  dans  un  petit  vase  où  l’on  a 
versé  deux  ou  trois  cuillerées  d’eau  , on  jette  quelques  pincées 
de  plâtre  en  poudre  très  fine,  qu’on  remue  bien,  jusqu’à  ce 
que  le  liquide  ait  la  consistance  d’une  crème  peu  épaisse;  on  le 
verse  ensuite  sur  la  feuille  , et  on  l’y  laisse  jusqu’à  ce  que  le 
tout  soit  bien  durci.  On  l’enlève  ensuite,  on  détache  la  feuille, 
qui  laisse  sur  le  plâtre  une  empreinte  parfaite  de  toutes  ses 
nervures.  Si  l'on  veut  conserver  long-temps  cette  espèce  de 
moules , il  est  bon  de  les  imprégner  à chaud  d'huile  siccative 
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lithargirée,  qui  leur  donne  beaucoup  de  solidité,  et  les  empê- 
che de  se  déliter  par  leur  immersion  fréquente  dans  l’eau. 

On  peut  panacher  aussi  les  pétales  en  employant  un  pinceau 
des  couleurs  délayées  avec  de  l’alcool,  comme  le  font  les  fleu- 
ristes en  batiste. 

Si  l’on  voulait  avoir  un  velouté  d'une  teinte  un  peu  diffé- 
rente de  celle  de  la  cire  , on  pourrait  appliquer  également  au 
pinceau  de  la  couleur  sèche  réduite  eu  poudre  impalpable,  ou 
bien  se  servir  d’un  petit  tampon  de  mousseline  fine. 

Nous  terminerons  par  une  recommandation  qui  s’applique 
à toutes  les  circonstances  où  la  cire  doit  être  coupée  par  un  ou- 
til tranchant,  c’est  qu’avant  de  s’en  servir,  l’outil  doit  être  com- 
plètement mouillé  dans  toutes  les  parties  qui  doivent  toucher 
la  cire;  autrement  rellc-ci  pourrait  y adhérer,  et  empêcher 
l’outil  de  servir  jusqu’à  son  parfait  nettoyage. 

Tels  sont  les  procédés  généraux  de  la  fabrication  des  fleurs  en 
cire;  on  voit  qu’ils  Se  réduisent  à peu  de  chose,  et  qu’il  ne  faut, 
pour  ainsi  dire,  aux  personnes  qui  s’en  occupent,  que  de  l’a- 
dresse et  du  goût.  Boquillon. 

FLINT-GLASS.  P.  Verre. 

FLOTTAGE  UES  BOIS.  V.  Débardeur. 

FLOTTEUR,  y.  Machines  a vapeor. 

FLUTE.  V.  Imstrumens  a vent.  „ 

FLUX.  V.  Fondans. 

FOIN.  (Agric.)  Nom  que  l’on  donne  à l’herbe  fauchée  et  sé- 
chée, destinée  à la  nourriture  des  bestiaux , soit  pendant  l’hi- 
ver, soit  dans  les  circonstances  où  on  ne  peut  pas  les  laisser 
pâturer  ou  leur  donner  de  l’herbe  fraîche  à l’écurie.  Dansqitel- 
ques  cantons,  ou  restreint  ce  mot  aux  herbes  des  prairies  na- 
turelles, et  ou  appelle  fourrage  l’herbe  des  prairies  artificielles, 
coupées  et  séchées. 

Lorsque  les  prés  sont  fauchés  en  pleine  floraison  , et  que 
l’herbe  en  est  convenablement  desséchée,  le  foin  est  une  ineil- 
letire  nourriture  que  l’herbe  fraîche,  en  ce  qu’il  nourrit  davan- 
tage , sous  un  moindre  volume,  et  que  surtout  il  n’aüaihht  pas 
autant  les  chevaux  employés  à de  rudes  travaux. 

Il  sera  traité,  an  mot  PaÉ,  de  la  manière  de  faucher,  de  des- 
sécher et  de  couper  le  foin.  Soolange  Bodin. 

|8„ 
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FONDANS.  ( Chimie  industrielle.)  Dans  un  grand  nombre  de 
traitemens  métallurgiques  il  est  nécessaire  de  déterminer  la  fu- 
sion des  substances  qui  résistent  plus  ou  moins  à l’action  de  la 
chaleur , comme  les  gangues  qui  accompagnent  les  minerais , 
les  matières  étrangères  mêlées  accidentellement  à ces  divers 
composés,  par  exemple , dans  le  traitement  des  minerais  dejfer, 
d’étain , de  cuivre , la  fusion  des  cendres  d’orfèvre , etc.  ; alors 
les  fondons  ont  pour  but  de  procurer  la  séparation  des  corps 
étrangers  au  métal,  et  de  réunir  celui-ci  sous  mie  forme  appro- 
priée. 

Dans  d’autres  cas , les  fondons  doivent  entrer  eux-mêmes  en 
combinaison  avec  les  produits  employés  dont  ils  déterminent 
seulement  la  fusion,  comme  dans  la  fabrication  du  verre. 

Le  nombre  des  fondons , considérés  sous  le  premier  point  de 
vue,  est  peu  considérable , les  gangues  qui  accompagnent  les 
minerais  étant  elles-mêmes  peu  variées;  les  plus  ordinaire- 
ment employés  sont  la  chaux  et  la  silice',  dans  quelques  cir- 
constances l’alumine,  le  sulfate  de  baryte , le  fluate  de  chaux , 
( fluorure  de  calcium  ou  spath  fluor);  plus  rarement  quelques 
sels  alcalins  f comme  le  sel  marin , par  exemple.  Nous  n’avons 
pas  à traiter  ici  de  ces  fondans;  il  en  sera  question  à chacun  des 
articles  spéciaux  auxquels  ils  se  rapportent,  et  dans  ce  que 
nous  dirons  plus  loin,  on  trouvera  tout  ce  qui  est  nécessaire  sur 
la  fusibilité  des  diverses  combinaisons  qu’ils  peuvent  former. 

Les  flux  sont  fréquemment  employés  dans  les  essais  par  la 
"Voie  sèche  des  minerais  ou  des  substances , dont  quelques  uns 
des  composans  doivent  être  amenés  à un  état  de  fusion.  Sous  ce 
'point  de  vue,  M.  Bertbier  signale  sept  manières  d’agir,  pour 
lesquelles  on  les  met  en  usage,  nous  allons  les  indiquer  ici. 

* 1°  Pour  déterminer  la  fusion  d’une  substance  infusible  ou 

difficilement  fusible  ; 

'i  2°  Pour  amener  une  substance  infusible  ou  difficilement  fu- 
sible à l’état  de  verre,  de  porcelaine,  d’émail,  etc.; 

3°  Pour  faire  fondre  les  substances  étrangères  mêlées  à un 
métal,  qui  s’en  sépare  en  vertu  de  son  poids  spécifique  ; 

4°  Pour  détruire  une  combinaison  dans  laquelle  est  engagé 
un  oxide,  et  qui  l’empêche  d’être  réduit  par  le  charbon  ; 
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5*  Pour  empêcher  la  formation  de  certains  alliages,  et  sépa- 
rer ainsi  différens  métaux  ; 

6°  Pour  scorifier  quelques  uns  des  métaux  contenus  dans  un 
produit,  et  en  obtenir  d’autres  à l’état  métallique  ; 

7°  Enfin , pour  déterminer  la  réunion  de  parcelles  métalli- 
ques disséminées  dans  une  masse  plus  ou  moins  considérable. 

Les  flux  employés  pour  ces  divers  effets  sont  : la  silice,  la 
cliaux,  la  magnésie , l’alumine  , les  silicates  de  chaux  et  d’alu- 
mine, le  verre,  l’acide  borique,  le  borax,  le  spath  fluor,  les  car- 
bonates de  potasse  et  de  soude,  le  nitrate  de  potasse,  le  sel  ma- 
rin, le  Jlux  noir , la  crème  de  tartre,  le  sel  d'oseille,  divers  flux 
composés  ; et , parmi  les  flux  métalliques,  la  litharge  ou  lacér 
ruse,  le  vcrre-de-plomboü  silicate  de  plomb,  le  sulfate  de  plomb, 
le  deutoxide  de  cuivre,  l’oxide  de  fer,  et  quelques  mélanges.  > a 
Comme  nous  nous  occupons  dans  des  article^  particuliers  dé 
la  plupart  des  substances  employées  comme  fondans,  nous  ne 
réunirons  dans  celui-ci  que  les  notions  qui  ne  trouveraient  pas 
place  ailleurs.  , . . ,;«m 

La  silice,  fréquemment  employée  comme  fondant,  soit  dans 
les  essais  docitnasiques,  soit  dans  les  arts,  forme,  avec  les  oxides 
métalliques,  des  composés  dont  un  grand  nombre  sont  plus  ou 
moins  fusibles  ; les  silicates  simples  le  sont  généralement  moins 
que  ceux  qui  renferment  plusieurs  bases,  et  leur  production  est 
l’un  des  moyens  de  séparer  divers  métaux  qui  est  le  plus  fré- 
quemment mis  en  usage.  ■ . ,n  ! ,[*'!•  » 

La  potasse  et  la  soude  se  rencontrant  très  rarement,  dans  les 
produits  naturels , la  formation  des  silicates  de  ces  bases, n’a  ja- 
mais lieu  dans  les  traitcraens  métalliques;  mais  les  Vm|i  k 
vitres,  à gobelèterie , le  cristal , les  ont  toujours  pour  base , et 
ces  alcalis  sont  souvent  employés  pour  déterminer  la  fusiqn  de 
beaucoup  de  substances  siliceuses  dans  les  essais..  ■ . ' 

Les  sibcates,  renfermant  un  excès  de  potasse  ou  de  soude  , 
sout  très  fusibles  ; mais  ils  attaquent  fortement  les  vases  dans 
lesquels  on  les  prépare.  Le  silicate  renfermant  91  de  silice  et 
9 de  potasse  donne  encore  un  verre  transparent,  mais  boursou- 
flé , et  qui  a le  même  volume  que  celui  des  substances  em- 
ployées ; le  silicate  de  soude,  formé  de  93,8  de  silice,  et  6,2  de 
soude,  donne  un  émail  blanc,  légèrement  translucide  et  scori- 
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Corme,  qui  occupe  le  même  volume  que  les  matières  employées. 
Ces  silicates  ne  prennent  jamais  l’aspect  pierreui,  et  ne  donnent 
jamais  d’indices  de  cristallisation. 

La  soude , à proportion  égale  , est  plus  fondante  que  la 

potasse. 

Les  silicates  de  baryte,  dans  lesquels  la  silice  renfenne  plus 
de  deux  et  moins  de  douze  fois  autant  d’oxigène  que  la  base  , 
sont  les  seuls  qui  soient  fusibles. 

• » La  strontiane  est  moins  fusible  que  la  baryte. 

Les  silicates  de  chaux  dans  lesquels  la  silice  contient  de  deux 
à quatre  fois  plus  d’oxigène  que  la  base , sont  les  seuls  qui  se 
fondent  ou  se  ramollissent. 

, La  magnésie  fournit  des  silicates  très  peu  fusibles  ; l'alumine 
t en  donne  qui  ne  se  fondent  qu'avec  une  grande  difficulté  ; mais 
ils  ! peuvent  quelquefois  se  ramollir  et  céder  au  poids  ou  à la 
pression  qu’ils  supportent  : ce  sont  ceux  dans  lesquels  la  silice 
renferme  deux  ou  trojs  fois  plut  d’oxigène  que  la  base  qui  pré- 
sentent le  plus  cette  propriété.  • 

--  La  fusibilité  des  silicates  simples  parait  dépendre  de  la  fusi- 
bilité de  la  base,  de  sou  énergie  chimique  et  de  sa  proportion. 

- Les  silicates  doubles  et  multiples  ont  une  fusibilité  qui  dé- 
pend de  celles  des  silicates  élémentaires  ; et  un  silicate  in  fusible 
peut  toujours  être  fondu  en  l’unissantâ  un  silicate  fusible. 

- ; Lorsqu'on  foud  ensemble  un  silicate  alcalin  avec  de  la  chaux 
ou  une  base  forte  et  irréductible , une  portion  d’alcali  se  vola- 
«dlise.  L’alumine  fond  avec  des  silicates  alcalins,  pourvu  que  sa 
p&oportkm  ne  soit  pas  trop  forte. 

<■  ‘Les  «ilicatesd*  barite  et  de  chaux , de  harite  et  dYdomine , 
foadetri  en  masses  compactes. 

3 -t  la*  silicates  de  chaux  infusibles , ou  excessivement  difficiles 
à fondre , forment , avec  d’autres  silice  tes  dnOés  des  mêmes  pro- 
priétés, des  composés  fusibles;  plusieurs  de  ces  silicates  peuvent 
donner;  par  le  refroidissement,  des  masses  cristallisables,  sem- 
blables & plusieurs  composés  naturels. 

‘ r La  magnésie,  dont  la  propriété  fondante  est  beaucoup  moin- 
dre que  celle  des  autres  terres,  produit , avec  la  chaux  et  la  sî- 
tiee,  ch%  combinaisons  de  ce  genre. 

“*  Ce»  résultats  sont  importans  à cause  de  leurs  applications  ; ils 
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prouvent  que  les  silicates  dans  lesquels  la  chaux  et  l’alumine 
renferment  la, même  proportion  d’oxigène,  et  la  silice  deux  fois 
au  plus  et  une  fois  et  demie  au  moins  autant , forment  les  li- 
mites des  combinaisons  les  plus  fusibles  , et  qu’ils  fondent  en- 
core quand  la  cliaux  contient  deux  fois  autant  d’oxigène  que 
l’aliuniue,  et  deviennent  moins  fusibles  quand  c’est  l’alumine 
qui  renferme  cette  proportion  d’oxigène;  les  argiles  qui  ren- 
ferment le  plus  ordinairement  un  silicate  dans  lequel  l’oxigène 
de  la  silice  est  double  de  celui  de  l'alumine,  fondent  bien  quand 
on  y ajoute  de  la  chaux  (ou  V équivalent  en  carbonate)  renfer- 
mant de  partie  égale  à deux  fois  autant  d’oxigène  que  l’alu- 
mine, et  il  résulte  de  faits  nombreux  qu’une  argile  devient  tou- 
jours assez  fusible  pour  se  laisser  traverser  par  des  grenailles 
métalliques  quand  on  y ajoute  les  trois  quarts  de  son  poids  de 
carbonate  de  chaux. 

Si  les  argiles  renferment  en  même  temps  de  l’hydrate  d’alu- 
mine, il  faut  y ajouter  de  la  silice  et  de  la  chaux. 

Les  silicates  de  cliaux  et  d’alumine  peuvent  l'enfermer  un 
grand  excès  de  chaux  sans  devenir  infusibles  ; mais  ils  le  sont 
d’autant  moins  qu’ils  renferment  plus  d’alumine.  Les  bonnes 
argiles  plastiques  ne  se  fondent  qu’avec  deux  fois  et  demie  leur 
poids  de  marbre;  mais  la  même  proportion  de  calcaire  fait 
bien  fondre  un  mélange  de  parties  égales  d’argile  et  de  sabW 
quartzeux. 

Quand  à ces  silicates  sont  joints  d’autres  oxides,  la  fusibilité 
devient  plus  grande. 

,Les  silicates  de  manganèse  sont  assez  facilement  fusibles , ex- 
cepté celui  dont  la  silice  renferme  quatre  fois  autant  d’oxigène 
que  la  base  ; avec  la  chaux  la  fusion  devient  beaucoup  plus  fa- 
cile; la  magnésie  agit  dans  le  même  sens  , quoique  d’une  ma- 
nière moins  sensible,  et  1 alumine  facilite  un  peu  plus  la  fusion 
que  cette  dernière  base. 

Les  silicates  de  fer  attaquent  les  creusets  de  terre  avec  une 
telle  facilité  qu’à  peine  est-il  possible  de  les  y préparer.  Dans 
les  creusets  HSAsqits,  le  fer  est  facilement  réduit,  de  sorte  que 
le  seul  procédé  pour  les  obtenir  consiste  à se  servir  de  creusets 
de  fer. 

Tous  le*  silicates  de  protoxide  de  fer,  outre  ceux  de  l’axigcBe 
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de  la  base  est  à celui  de  la  silice  comme  2 à 1 et  1 à 3,  sont  très 

fusibles;  on  les  rencontre  fréquemment  dans  les  scories  de 
forges,  où  ils  s’offrent  quelquefois  en  cristaux  réguliers. 

Les  silicates  de  l’oxide  des  battitures  sont  aussi  très  fusibles, 
mais  à partir  seulement  de  ceux  dont  l’oxide  de  fer  ren- 
ferme la  même  proportion  d’oxigène  que  la  silice,  quoiqu’il  le 
soit  moins  que  le  silicate  de  protoxide,  correspondant  jusqu’à 
celui  dont  la  silice  renferme  six  fois  l’oxigène  de  la  base. 

Les  silicates  de  peroxide  de  fer  sont  infusibles. 

L’alumine  , la  chaux  , la  magnésie , la  manganèse,  forment, 
avec  les  silicates  de  fer,  des  composés  très  fusibles  que  l’on  ren- 
contre souvent  dans  les  scories  de  hauts-fourneaux. 

Les  silicates  de  protoxide  de  cuivre  sont  très  fusibles  ; le  deu- 
toxide  est  ramené  à l’état  de  protoxide  par  la  silice. 

L’alumine  forme , avec  ces  silicates , une  masse  rouge  bien 
fondue. 

Le  silicate  de  protoxide  d’antimoine  est  facilement  fusible; 
ceux  de  zinc  et  de  deutoxidc  d’étain  sont  infusibles  ; la  chaux, 
l’alumine  et  le  protoxide  de  fer  déterminent  la  fusion  de  ce 
dernier. 

L’oxide  de  bismuth  se  comporte  comme  celui  de  plomb. 

Les  silicates  de  plomb , depuis  celui  qui  contient  une  quan- 
tité égale  jusqu’à  celui  qui  renferme  six  fois  le  poids  d’oxigèue 
de  la  base,  sont  très  fusibles  ; ils  déterminent  la  fusion  de  tous 
les  autres  ; la  fabrication  du  cristal  est  basée  sur  cette  propriété. 

L’acide  borique  forme , avec  le  silice  et  toutes  les  bases,  des 
composés  plus  ou  moins  fusibles  ; on  le  fait  quelquefois  entrer 
dans  des  couvertes  de  poteries  et  dans  le  verre  ; c’est  avec  du 
borate  de  plomb  que  Faraday  a voulu  obtenir  des  verres  d'op- 
tique, sur  lesquels  il  a fait  un  travail  très  étendu.  Nous  nous 
contenterons  de  citer  les  sels  dont  il  détermine  facilement  la 
fusion  : tels  sont , le  phosphate  de  chaux , le  fluorure  de  cal- 
cium (fluate  de  chaux),  le  sulfate  de  barite,  le  sulfate  de 
plomb. 

Le  fluorure  de  calcium  ( fluate  de  chaux  , spath  fluor  ) déter- 
mine la  fusion  d’un  grand  nombre  de  corps  dont  plusieurs  ne 
pourraient  être  fondus  par  d’autres  moyens  ; la  silice , l’argile, 
le  marbre,  le  sulfate  de  chaux,  de  barite,  de  plomb,  le  phos- 
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phate  de  chaux,  le  sulfure  de  calcium  et  de  fer  se  fondent  très  fa- 
cilement par  ce  moyen  ; si  ce  corps  était  plus  répandu,  il  servi- 
rait utilement  dans  un  grand  nombre  de  circonstances.  En  An- 
gleterre, où  on  le  rencontre  dans  beaucoup  de  localités,  il  est 
mis  à profit  sous  ce  point  de  vue. 

Les  carbonates  alcalins  sont  fréquemment  employés  comme 
fondans.  Dans  les  essais  dociinasiques,  leur  action  sur  les  oxides 
terreux  sert  de  base  à la  préparation  du  verre.  Nous  nous  en 
occuperons  sous  ce  rapport  quand  nous  traiterons  de  la  fabri- 
cation du  verre.  Une  certaine  quantité  de  charbon  facilite 
quelquefois  leur  action  : par  exemple,  avec  la  silice,  en  détermi- 
nant la  décomposition  de  l’acide  carbonique.  Les  anciens  chi- 
mistes connaissaient  sous  le  nom  de  Jlux  blanc  et  flux  noir  des 
carbonates  préparés  avec  le  nitreetle  tartre,  dans  le  second  des- 
quels il  reste  un  petit  excès  de  charbon  ; le  premier  s’obtient 
avec  parties  égales  des  deux  sels , et  le  second  avec  deux  de 
taitre  et  une  de  nitre,  que  1 on, fait  brûler  dans  un  vase  de  fer; 
on  peut  remplacer  le  flux  noir  par  des  mélanges  de  carbonate 
de  soude  et  de  charbon  porphyrisé,  ou  mieux  avec  de  l’ami- 
don , dans  le  rapport  de  6 , 12  et  18  de  charbon  ; la  crème  de 
tartre,  à demi  décomposée,  donne  aussi  un  excellent  fondant 
analogue  au  flux  noir. 

Le  sel  marin  forme  aussi  des  composés  très  fusibles  avec  les 
caibonatcs  et  les  sulfates  de  barite,  de  plomb,  les  carbonates  de 
chaux  et  de  barite,  et  le  spath  fluor. 

La  litharge  et  le  carbonate  de  plomb  déterminent  la  fusion 
d un  très  grand  nombre  de  corps;  ce  que  nous  avons  dit  pré- 
cédemment du  silicate  suffit  pour  l’objet  qui  nous  occupe. 

Les  anciens  chimistes  ont  donné  un  grand  nombre  de  recettes 
pour  la  préparation  des  flux  ; leur  complication  plus  ou  moindre 
les  *end  moins  avantageux  à employer  que  ceux  dont  nous 
avons  parlé  ; nous  ne  pensons  pas,  d’après  cela,  qu’il  soit  né- 
cessaire d en  rappeler  ici  la  composition  ; nous  citerons , pour 
tei  miner  cet  article,  un  tableau  donné  par  M.  Berthier  du  pou- 
voir réductif  des  differens  flux,  déterminé  par  les  proportions 
de  plomb  qu  ils  ramènent  à l’état  métallique. 
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Flux  noir  fait  avec 

2 de  tartre 

1,40 

I.L 

2,5 
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3 

3,80 

Carbonate  de  soude 
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charbon 

6 

1,80 
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sucre 

12 

3,60 
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90, 
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10 

1,40 
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80, 

ld. 

20 

2,80 
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90, 
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10 

1,15 
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80, 
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20 

2,30 

Tartre  brut. 

6,60 

Crème  de  tartre. 

4,50 

ld.  charbonnée, 

3,10 

ld.  calcinée , 

2,20 

Sel  d'oseille , 

0,90 

Savon  blanc  de  soude , 

16,00 

Sel  d’oseille , 

85, 

savon 

15 

3,25 

Carbonate  de  soude 

85, 

ld. 

15 

2,40 

H.  Gaoi.tixr  ne  Claübrt. 


FONDATIONS.  ( Construction.  ) S’il  est  nécessaire  à la  par- 
faite solidité  des  Constructions  en  général,  que,  pour  chacune 
de  leurs  parties,  en  fasse  d’abord  choix  du  mode  d’exécution  et 
de  l’espèce  de  matériaux  les  plus  convenable»  dans  les  circon- 
stances données,  et  qu’ensuite  on  apporte  à l’exécution  même 
tous  les  soins  dont  elle  peut  être  susceptible , cela  est  principa- 
lement de  la  plus  haute  importance  en  ce  qui  concerne  les  fon- 
dations, Bur  lesquelles  doit  reposer  tout  l’édifice,  et  dont,  en  par- 
ticulier, la  solidité  dépend,  en  outre  des  points  principaux  que 
nous  venons  d’indiquer,  d’un  élément  spécial  : c’cst-i-dire  du 
degré  de  stabilité  et  d’incompressibilité  que  présente  le  sol  sur 
lequel  on  les  établit.  On  ne  peut  se  dissimuler  que  l’apprécia- 
tion de  cette  dernière  condition  est  toujours  plus  ou  moins  hy- 
pothétique; et  cependant,  la  loi  a tellement  senti  la  nécessité  de 
donner  aux  personnes  qui  font  bâtir  toute  garantie  possible  de 
la  bonté  de  leurs  constructions,  qu’elle  n’a  pas  hésité  à ren- 
dre 1’ Architecte  et  I’Fxtrepren  tua  solidairement  responsables 
meme  de  tout  vice  du  sol.  ( Article  1702  du  Code  civil,  Voir 
garantie.  ) 
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Cette  observation  doit  faire  reconnaître  la  nécessité  et  l’im- 
portance des  détails  dans  lesquels  nous  allons  entrer. 

La  construction  Aesfondalions  exige  toujours  l’exécution  préa- 
lable de  travaux  de  terrasse  plus  ou  moins  considérables,  soit 
pour  le  creusement  des  caves  ou  autres  parties  souterraines  dont 
l’édifice  peut  avoir  besoin  ; soit  seulement  pour  l’enlèvement  des 
couches  supérieures  du  sol,  qui , étant  presque  toujours  compo- 
sées de  terres  végétales  ou  rapportées,  ou  d’autres  aussi  peu  con‘ 
sistantes,  ne  sauraient  être  conservées  ; soit  au  moins  . dans  le 
cas  assez  rare  où,  en  même  temps,  aucune  excavation  ne  serait 
nécessitée  par  la  nature  de  l’édifice  même,  et  où  le  sol  naturel 
offrirait  une  résistance  suffisante  ) pour  en  dresser  la  surface  et 
établir  des  tranchées  où  puissent  être  engagées  les  premières  as- 
sises de  matériaux. 

Il  est  donc  nécessaire  que  nous  exposions  ici  succinctement,  en 
ce  qui  concerne  les  travaux  de  terrasse,  ce  qui  a particulière- 
ment trait  à l’établissement  des  fondations,  en  renvoyant  du 
reste  tout  détail  au  mot  Terrasse  même. 

Remarquons  d’abord  : qu’en  général  la  compressibilité  des 
sols,  lorsqu’elle  n’est  pas  poussée  à un  point  extrême , n’aurait 
que  peu  d’inconvéniens  si  elle  était  exactement  la  même  dans 
toute  l’étendue  d’une  fondation,  et  que,  de  plus,  la  charge  des 
constructions  dût  être  aussi  à peu  près  la  même  dans  tous  les 
points  ; puisque  dès  lors  il  n’en  résulterait  pour  l’ensemble  des 
constructions  qu’un  tassement  général  et  uniforme  qui  ne  serait 
pas  susceptible  d’occasionner  des  ruptures  et  des  déchiremens. 

C’est  donc,  ainsi  que  nous  allons  le  voir,  à obtenir  autant 
que  possible  cette  uniformité,  que  doivent  tendre  tons  les  ef- 
forts des  constructeurs  dans  l’établissement  des  fondations  (1  ). 

Rigoureusement  parlant,  le  roc  ou  rocher,  c’est-à-dire  les 
bancs  ou  masses  de  pierres  de  différentes  natures,  sont  les  seules 
espèces  de  sol  qui,  n’étant  susceptibles  d’aucune  compressi- 

(i)  Il  y a pourtant  des  cas  où  celte  uniformité  seule  ne  suffirait  pas  ; tel  est , 
par  exemple,  celui  où  il  s'agit  de  se  raccorder  & un  bâtiment  déjà  construit,  et 
où  il  faut,  autant  que  possible,  éviter  des  disjonctions  entre  la  nouvelle  et  l’an- 
cienne coustruclion.  Il  est  indispensable  alors  de  ne  s'asseoir  qnc  sur  le  sol  le 
plus  ferme,  on  d’employer,  pour  remédier  à sa  compressibilité,  le  moyen 
le  plus  sùr  et  le  plus  énergique.  U restera  à cet  égard  encore  tsseï  de  diffical- 
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bilité,  puissent  recevoir  directement  les  fondations  avec  des  garan- 
ties complètes  de  solidité,  et  sans  qu’on  ait  aucunement  à redou- 
ter quelque  tassement.  Encore  faut-il  que  ces  couches  aient  une 
épaisseur  suffisante,  et  ne  se  trouvent  pas  placées  sur  d’autres 
couches  compressibles  qui  pourraient  les  faire  rompre  sous  la 
charge,  ce  dont  il  est  important  de  s’assurer  par  des  sondes  en 
différens  points. 

Il  est  surtout  important,  dans  ces  sortes  de  terrains,  de  s’assu- 
rer si,  antérieurement,  ils  n’auraient  pas  été  fouillés  en  gale- 
leries  souterraines  pour  en  extraire  des  matériaux,  cas  auquel 
il  peut  souvent  devenir  nécessaire  de  faire  des  travaux  de  con- 
solidation dans  ces  carrières.  Celles  qui  ont  ainsi  existé  sous  une 
portion  de  la  partie  méridionale  de  Paris,  et  principalement  du 
quartier  Saint-Jacques,  sont  confiées  à cet  effet  aux  soins  d’une 
administration  spéciale,  quiyexerceune  surveillance  continuelle 
et  fait  exécuter  les  travaux  que  peuvent  rendre  nécessaires  les 
anciennes  ou  les  nouvelles  constructions.  Parmi  les  édifices  qui 
ont  nécessité  de  semblables  consolidations,  on  peut  citer  parti- 
culièrement le  Val-de-Grâce,  dont  les  fondemens  établis  d’a- 
bord sans  prévision  de  ce  danger,  étaient  à peine  élevés  au  ni- 
veau du  sol,  qu’il  s’y  manifesta  des  tassemens  considérables 
auxquels  il  fallut  remédier  par  des  substructions  dans  les  car- 
rières qui  furent  reconnues  exister  au-dessous. 

Mais,  quoique  moins  complètement  incompressibles,  d’autres 
espèces  de  terrain  peuvent  également  recevoir  directement  les 
fondations;  tels  sont  les  différens  sols  pierreux,  les  tufs  et  terres 
franches  compactes  , les  gros  sables  et  graviers  non  mou- 
vans,  etc.  Dans  la  plupart  des  cas,  ces  différentes  espèces  de  sols 
offrent  une  consistance  à peu  près  suffisante , et  les  seuls  pré- 
cautions qu’on  doit  y prendre  sont  : d'abord , d’en  bien  battre 
et  piloner  la  surface,  et  de  s’assurer , soit  par  l’effet  même  de 
la  percussion  dans  les  différens  points , soit  par  des  sondes , si 


tés  à vaincre,  et  de  chances  de  déchirement  par  suite  du  tassement  de  la  nou- 
velle construction  sur  elle-même.  Une  des  précautions  4 prendre  dans  ce  cas , 
par  exemple,  est  d’éviter  de  relier  trop  fortement  la  nouvelle  construction  à 
l’ancienne , surtout  dans  lei  parties  les  plus  élevées  où  la  somme  des  tassemens 
partiels  devient  de  plus  en  plus  considérable. 
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cette  consistance  est  à peu  près  homogène  dans  toute  l’étendue; 
et,  de  plus , au  besoin , de  donner  généralement  une  base  suffi- 
samment large  à la  fondation , afin  de  répartir  la  charge  sur  une 
plus  grande  surface. 

Ces  sortes  de  précautions  peuvent  quelquefois  encore  suffire 
dans  d’autres  espèces  de  terrains  beaucoup  plus  compressibles , 
telles  que  le  sont  généralement  les  diverses  sortes  de  sols  ter- 
reux, plus  ou  moins  légers  et  poreux  , depuis  la  terre  végétale 
jusqu’à  Y argile-,  les  sables  fins,  plus  ou  moins  mouvans;  et  quel- 
ques sols  précédemment  fouillés , et  dont  le  remblai  a subi  un 
tassement  plus  ou  moins  fort , en  raison  soit  des  matières  qui  y 
ont  été  employées , soit  du  soin  avec  lequel  il  a été  fait , soit  de 
la  charge  plus  ou  moins  considérable  qui  a accidentellement  re- 
posé dessus  ; mais,  la  plupart  du  temps,  l’extrême  compressibi- 
lité de  ces  diverses  espèces  de  terrains , et  plus  souvent  encore 
les  degrés  inégaux  de  compressibilité  qui  sc  manifestent  dans 
les  divers  points  de  leur  étendue,  rendent  désirable  d’approfon- 
dir les  fouilles  jusque  sur  un  sol  plus  ferme  ou  plus  égal  ; et , 
lorsque  cette  possibilité  n’existe  pas , ou  ne  pourrait  exister 
qu’avec  beaucoup  de  peine  et  de  dépenses,  ils  forcent  à recher- 
cher les  moyens , soit  tout  au  moins  de  répartir  la  charge  sur 
une  étendue  aussi  grande  que  possible  ; soit  de  diminuer  la 
compressibilité  du  sol  ; soit  enfin  , s’il  est  possible , de  répartir 
indirectement  la  charge  sur  des  couches  inférieures  plus  ré- 
sistantes. 

Enfin  , l’un  ou  l’autre  de  ces  moyens  est  indispensable  dans 
un  certain  nombre  de  terrains  extrêmement  légers , extrême- 
ment poreux  , dans  la  plupart  des  sols  remblayés , et  principa- 
lement dans  les  terrains  marécageux,  limoneux,  tourbeux,  glai- 
seux, etc.,  etc. 

Il  est , du  reste , important  de  remarquer  que  ces  différentes 
espèces  de  terrains,  solides  ou  non,  peuvent  se  trouver  à 
toutes  sortes  de  profondeurs;  et  que,  par  conséquent,  une  plus 
giande  profondeur  donnée  aux  fondations,  sans  sondes  préala- 
bles, pourrait , dans  beaucoup  de  cas , ne  pas  procurer  une  as- 
siette plus  solide  et  plus  résistante  que  celle  que  peuvent  offrir 
les  couches  qui  se  trouvent  à peu  de  distance  du  sol. 

Enfin,  lors  même  qu'en  augmentant  ainsi  la  profondeur  de  la 


Digitized  by  Google 


286  FONDATIONS. 

fouille  on  serait  sûr  d’arriver  à un  sol  suffisamment  ferme , in- 
dépendamment des  causes  de  dépenses  qui  en  résultent , tant 
pour  la  fouille  même  et  les  dépenses  accessoires  qu’elle  peut  en- 
traîner, telles  qu’ élrésiUonnemens,  epuisemens,  etc.,  que  pour 
le  plus  grand  cube  de  maçonnerie  dont  se  composent  nécessai- 
rement alors  les  fondations,  en  raison  de  leur  plus  grande  hau- 
teur, il  est  important  de  cousidérer  aussi  que  celte  plus  grande 
hauteur  même  augmente  les  causes  de  tassement  en  multipliant 
le  nombre  de  lits  de  mortier  placés  entre  les  différentes  assises 
de  pierre  ou  de  moellon,  et  qui,  quelque  soin  qu’on  y apporte, 
doivent  nécessairement  se  comprimer  plus  ou  moins,  et  d’autant 
plus  que  la  plus  grande  hauteur  des  constructions  superposées 
rend  la  charge  plus  considérable. 

On  voit  donc  que,  toutes  les  fois  qu’à  peu  de  distance  du  sol  ou 
de  la  profondeur  à laquelle  il  devra  être  nécessairement  excavé 
pour  les  constructions  souterraines  que  l’édifice  comportera  , 
on  trouvera  une  couche  de  terrain  d’une  consistance  et  d’une 
épaisseur  suffisantes,  ou  qu’on  jugera  pouvoir  être  rendues  suf- 
fisantes par  un  des  moyens  que  nous  avons  précédemment  in- 
diqués, et  sur  le  détail  desquels  nous  allous  d’ailleurs  revenir  ; 
et  qu’en  même  temps,  dans  ce  dernier  cas,  des  fouilles  d’essai, 
ou  de3  sondes,  faites  avec  soin  et  assez  multipliées,  n’auront  pas 
donné  l’assurance  positive  qu’à  peu  de  distance  on  trouverait 
des  couches  d’une  consistance  plus  grande , et  qui  puisseut  dis- 
penser de  tous  moyens  accessoires  de  consolidation  , on  fera 
bien,  dans  la  plupart  des  cas,  de  s’arrêter  et  de  ne  pas  augmen- 
ter inutilement  les  embarras  et  les  dépenses  de  la  fouille  et  de 
la  fondation. 

Nous  allons  donc  examiner  quels  sont  les  divers  moyens  par 
lesquels  on  peut  remédier  à la  trop  grande  compressibilité  des 
sols. 

Parmi  ces  divers  moyens,  le  plus  simple,  et  dès  lors  le  moins 
coûteux,  est  celui  qui  consiste  à battre  et  piloner  la  surface  du 
sol  , en  employant,  en  raison  soit  de  la  densité  respective  du 
terrain  , soit  de  la  cliarge  plus  ou  moins  considérable  qui  doit 
résulter  de  l’exécution  des  constructions  ainsi  que  de  leur  des- 
tination, ou  une  simple  pièce  de  bois,  telle  qu’une  solive  plus 

ou  moins  forte,  ferrée  au  besoin  par  le  bout,  et  mue  par  un  ou 
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plusieurs  hommes , ou  même  un  Mouton  tel  que  ceux  dont  on 
se  sert  pour  battre  les  pieux.  On  opère  presque  toujours  un  pi- 
louage  de  ce  genre  , plus  ou  moins  important,  même  dans  les 
terrains  les  plus  solides  (à  l’exception  des  sols  tout-à-fait  incom- 
pressibles , tels  qu’un  banc  de  pierre,  etc.  ) , et , dans  ce  cas,  ce 
pilonage  ne  sert  en  quelque  sorte  qu’à  en  effectuer  le  nivelle- 
ment; mais,  dans  des  terrains  moins  solides  (tels  que  ceux 
qui  sont  composés  soit  de  terres  non  encore  remuées,  plus  ou 
moins  légères , plus  ou  moins  poreuses , soit  de  remblais  faits 
avec  des  matières  plus  ou  moins  homogènes,  etc.)  ce  pilonage , 
fait  avec  soin  et  en  y employant  une  force  suffisante  et  pro- 
portionnée d’une  part  à la  compressibilité  des  terres  et,  de 
l’autre,  à la  pesanteur  qu’elles  sont  destinées  à supporter,  peut, 
dans  bien  des  cas,  opérer  une  compression  suffisante,  et  dispen- 
ser de  recourir  à des  moyens  d'une  exécution  moins  facile  et 
plus  dispendieuse. 

A cet  égard , Rondelet  établit  ( Art  de  bâtir , liv.  Y)  que,  dans 
nos  édifices  ordinaires,  le  poids  d’un  mur  de  60  pieds  (près  de 
20  mètres)  de  hauteur  et  de  J 8 pouces  (un  peu  moins  d’un 
demi-mètre)  d’épaisseur  est  d’environ  huit  milliers  ( moins  de 
4,Û0Q  kilog.)  par  pied  superficiel  ( un  peu  moins  qu’un  dixième 
de  mètre  carré);  et  de  dix  milliers  environ  (moins  de  5,000  kil.  ) 
avec  celui  des  planchers,  toits,  etc. ; et  il  ajoute  qu’attendu 
que  les  murs  en  fondation  ont  ordinairement  1 pied  de  plus , 
c’est-à-dire  2 pieds  6 pouces  (environ  80  centimètres) d’épais- 
seur, la  charge  qui  repose  sur  un  pied  superficiel  de  sol  se  ré- 
duit environ  à six  milliers  (ou  environ  28,000  kilog.  par  mètre 
carré  ),  ce  qu’il  considère  comme  équivalant  à l’effet  que  peut 
produire  le  pilonage. 

L'autorité  qu’on  attache , en  général  à juste  titre , aux  indi- 
cations données  par  ce  savant  auteur,  nous  engage  à consigner 
ici , sur  celles  que  nous  venons  de  rappeler,  les  observations 
suivantes. 

En  admettant  les  liauteur  et  épaisseur  de  murs  indiquées  par 
M.  Rondelet,  la  pesanteur  des*construcüous  serait  bien  à peu 
près  moyennement  celle  qu’il  indique  aussi  ; mais,  d’abord,  la 
hauteur  des  murs  est  souvent  de  beaucoup  plus  que  60  pieds  ; 
à Paris,  par  exemple,  où  la  plus  grande  hauteur  permise  pour 
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les  façades  est  de  54  pieds,  ou  17  mètres  1 /2  (toutefois  seule- 
ment dans  les  rues  ayant  au  moins  30  pieds,  ou  9 mètres  3 /4, 
de  largeur  ),  en  y ajoutant  la  Lauteur  des  fondations  et  celle  du 
comble , leur  hauteur  totale  , et  par  suite  leur  pesanteur,  ex- 
cède souvent  d’environ  un  tiers  les  indications  de  M.  Rondelet. 

De  plus,  on  ne  donne  guère  ordinairement  que  2 pieds 
( 2 tiers  de  mètre  ) d’épaisseur  aux  murs  en  fondation,  au  lieu 
de  2 pieds  6 pouces,  que  M.  Rondelet  suppose.  Mais , à cet 
égard,  on  est  toujours  maître  d’augmenter  l’empâtement  du 
mur  en  plus  basse  fondation  , et  c’est  même , comme  nous  al- 
lons le  voir,  un  des  moyens  les  plus  faciles  à employer  pour 
remédier  à la  compressibilité  des  sols. 

Enfin,  M.  Rondelet  a supposé  que  X effort  produit  parla  pe- 
santeur pouvait  dire  compare  a celui  qui  résulte  du  choc  cfitn 
corps  en  mouvement , ce  qui , d’après  les  remarques  que  fait  à 
ce  sujet  M.  Gauthey,  dans  son  Traité  des  ponts , ne  paraîtrait 
pas  conforme  aux  principes  de  la  mécanique,  et  rendrait  en 
conséquence  illusoires  les  résultats  des  expériences  auxquelles 
M.  Rondelet  s’est  livré  dans  cette  livpolhèse  , et  qu’il  a consi- 
gnées dans  plusieurs  tables. 

Quoi  qu’il  en  soit , on  conçoit,  et  il  est  reconnu  par  les  con- 
structeurs en  général,  que  le  battage  d’un  sol  ( fait  par  des 
moyens  plus  ou  moins  énergiques,  en  raison  de  la  densité  et  de 
l’épaisseur  des  couches  à comprimer,  ainsi  que  de  la  hauteur  et 
de  la  pesanteur  des  constructions  à y asseoir  ) peut  produire , 
dans  bien  des  cas  , les  résultats  les  plus  avantageux  , et  éviter, 
ou' des  fondations  extrêmement  profondes,  ou  des  moyens  de 
consolidation  coûteux  et  d’une  exécution  difficile. 

Aussi  ce  moyen  est-il  employé,  soit  seul,  soit  concurremment 
avec  quelque  autre  de  ceux  que  nous  indiquerons  ci-après,  tou- 
tes les  fois  que  le  sol  ne  présente  pas  naturellement  un  degré 
suffisant  d’incompressibilité. 

Nous  devons,  après  l’indicatiou  de  ce  moyen,  parler  de  ceux 
par  lesquels  on  reporte  la  charge  sur  une  plus  grande  étendue 
de  terrain,  en  augmentant,  daiîs  une  proportion  plus  ou  moins 
considérable,  l’épaisseur  de  l’empâtement  de  la  fondation. 

Dans  les  circonstances  les  moins  importantes,  ou  lorsque 
déjà  le  terrain  offre  un  certain  degré  de  consistance , ou  bien 
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encore  lorsque  la  charge  qui  devra  résulter  des  constructions 
n’est  pas  très  considérable,  il  pourra  suffire,  pour  obtenir  cet 
excédant  d’épaisseur,  de  faire  former  sur  chacune  des  faces  un 
Fig.  59.  ou  plusieurs  empatemens  ( fig.  59)  5 la 

partie  inférieure  des  fondations,  dans  la 
hauteur  d’un  certain  nombre  des  rangs 
de  moellons  dont  elles  sont  ordinaire- 
ment composées,  en  ayant  soin  d’y  faire 
employer  en  outre  les  moellons  les  plus 
forts  et  les  plus  larges  dont  on  puisse 
disposer.  Chacun  de  ces  empatemens  ne  devra  pas,  du  reste, 
avoir  plus  de  5 à 10  centimètres  dé  saillie,  afin  que  la  plus 
grande  partie  de  chaque  moellon  soit  suflisammenl  engagée 
dans  le  corps  du  mur,  tant  pour  s’y  lier  solidement,  que 
pour  reporter  une  partie  de  la  charge  sur  L’empâtement 
même. 

On  conçoit  qu’au  moyen  d’un  nombre  suffisant  d’einpate- 
luens,  on  pourrait  porter  ainsi  la  largeur  de  la  partie  inférieure 
de  la  iondation  à une  dimension  assez  considérable  ; mais  on 
voit  qu’en  se  bornant  à faire  usage  de  moellons  plus  ou  moins 
gros,  chacun  de  ces  moellons  reçoit  seul,  et  transmet  à la  seule 
partie  de  terrain  qu’il  recouvre , la  charge  de  toute  la  portion 
de  mur  qui  lui  est  correspondante,  et  que  de  cette  manière 
si,  comme  cela  peut  arriver  malgré  les  précautions  qu’on  a pu 
prendre  pour  le  battage  et  le  pilonage  du  sol , un  ou  plusieurs 
moellons  se  trouvent  assis  sur  une  portion  de  terrain  moins  ré- 
sistante, il  pourrait  y avoir  en  cet  endroit,  indépendamment 
du  tassement  général,  un  tassement  particulier  plus  ou  moins 
considérable,  et  proportionnellement  plus  ou  moins  susceptible 
de  se  transmettre  dans  tout  ou  partie  de  la  hauteur  des  con- 
structions. 

Fig.  60.  On  remédie  5 cet  inconvénient,  et  l’on 


ment  des  empatemens  d’une  plus  grande 
saillie  en  formant  le  premier  rang  (fig.  GO) 
ouïes  premiers  rangs  (fig.  61)  de  la  fonda- 
tion au  moyen  de  libages , ou  pierres  d'as- 
sez grandes  dimensions  et  de  forte  consis- 
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tance  , mais  qui  ,"du  reste , peuvent 
être  de  qualité  inférieure , et  n’ont 
pas  besoin  d’être  taillées , ou  n’ont 
besoiu  que  de  tailles  peu  dispen- 
ü ” dieuses. 

Alors,  dans  le  cas  de  l’emploi  d’une 
■ - u.  --*1  '■  seule  assise , chaque  morceau  trans- 

met la  charge  de  toute  la  partie  de  mur  qu’ihsupporte  à toute 
l’étendue  de  terrain  qu’il  recouvre  , et  rend  en  quelque  sorte 
tous  les  points  de  cette  étendue  solidaires  l’un  de  l’autre  ; et, 
dan3  le  cas  de  plusieurs  assises , cette  solidarité  répond  à une 
étendue  plus  que  double,  chacun  des  morceaux  de  l’assise  su- 
périeure reportant  sa  charge  sur  deux  des  morceaux  de  l’as- 
sise inférieure , qui  peuvent  de  plus  porter  un  empâtement 
plus  saillant. 

Il  résulte  de  là  que  si , dans  un  terrain  déjà  passablement 
consistant,  il  peut  suffire  de  placer  une  seule  assise  de  libages  , 


un  terrain  de  moindre  consistance  en  réclamera  nécessairement 
deux  ; et  que  , dans  tous  les  cas , il  sera  toujours  préférable 
d’employer  deux  assises  d’une  hauteur  peu  considérable , plu- 
tôt qu’une  seule  assise  d’une  grande  hauteur.  Il  est  indispensa- 
ble, du  reste,  que  cette  hauteur  soit  proportionnée  à letendue 


et  à la  consistance  de  la  pierre. 

Toutefois,  si  l’on  doit  attendre  généralement  de  bons  résul- 
tats de  l’emploi  bien  entendu  àes  libages,  on  ne  doit  pas  perdre 
de  vue,  d’un  autre  côté,  qu’il  en  résulte  généralement  une  assez 
grande  augmentation  de  dépense.  Il  importe  donc  de  ne  faire 
usage  de  ce  moyeu  qu’avec  retenue  et  seulement  dans  le  cas  où 
il  est  jugé  indispensable.  Ainsi,  dans  bien  des  cas,  au  lieu  de 
placer  des  libages  sous  toute  l’étendue  d’un  bâtiment,  on  se 
contente  d’en  placer  sous  ses  points  d'appui  principaux,  par 
exemple  sous  les  angles,  à plomb  des  principales  poutres  qui 
doivent  recevoir  les  planchers,  etc. 

Dans  bien  des  cas  il  devient  désirable  d’étendre  encore  plus, 
de  généraliser  en  quelque  sorte  cette  espèce  de  solidarité  entre 
les  difTérens  points  du  sol  qui  supporte  une  fondation  ; et  c’est 
ce  que  l’on  a en  vue  dans  l’emploi  des  plates-formes  et  gril- 
lages en  charpente  ou  des  massifs  généraux  en  béton  dont  nous 
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allons  parler,  et  au-dessus  desquels  on  emploie  aussi  sou— . 
vent  un  ou  deux  cours  de  libage. 

On  sait  qu’en  général  la  situation  la  plus  favorable  à la  con  ' 
seryatiou  des  bois,  est  d’être  mis  à l’abri  des  alternatives  d’hu- 
midité et  de  sécheresse,  et  qu’en  conséqnence  ils  conviennent 
parfaitement  à la  destination  qui  vient  d’étre  indiquée  lorsqu’il 
ont  du  reste  les  qualités  nécessaires.  Ainsi,  il  est  particulière- 
ment indispensable  qu’ils  aient  un  assez  grand  degré  de  dureté 
pour  résister  à la  pression  considérable  qu’ils  auront  nécessaire- 
ment à y supporter.  Partout  où  l’on  peut  se  procurer  des  bois 
de  chêne , c’est  cette  espèce  de  bois  qu’on  emploie  à cet  usage 
en  choisissant,  non  pas  le  plus  beau,  mais  le  plus  robuste  et  le 
plus  sain.  Les  bois  de  pin,  de  me'tèse , d’aune,  y conviennent 
aussi  parfaitement,  quelquefois  aussi  on  y emploie  Y orme  et 
quelques  autres  espèces  de  bois. 

Les  bois  conviennent  d’autant  mieux  à cet  usage  que  le  ter- 
rain a un  degré  d’humidité  plus  considérable;  ainsi,  les  sables 
mouilles,  les  glaises,  etc.,  sont  les  sols  où  ils  se  conservent  le 
mieux.  Aussi  est-ce  principalement  dans  let  fondations  des  ou- 
vrages hydrauliques  que  les  bois  sont  employés  avec  le  plus 
davantage. 

La  manière  la  plus  simple  de 
les  employer  est  de  placer  sur  le 
sol,  après  l’avoir  aussi  complète- 
ment comprimé  que  possible,  et 
dans  le  sens  de  la  longueur  des 
; murs,  des  plates-formes  ( fig.  62 
et  63  ) , c’est-à-dire,  des  pièces  de  bois  d’une  assez  grande 
longueur,  réunies  les  unes  aux  autres  dans  ce  sens  par  des  en- 
tailles à queue  d’arontle  ( V.  Assemblage  ) ordinairement  en 
plusieurs  morceaux  sur  la  largeur,  de  façon  à excéder  l’épais- 
seur des  murs  en  forme  d'empâtement , mais  dans  tous  les  cas 
aussi  larges  que  possible,  et  ayant  généralement  au  moins 
10  centimètres  d’épaisseur. 

Mais  de  semblables  plates-formes,  conservant  toujours  une 
certaine  flexibilité  , pourraient , sous  une  charge  un  peu  con- 
sidérable , et  surtout  dans  le  cas  où  il  6e  trouverait  à quelque 
point  de  la  fondation  une  portion  de  terrain  moins  résistante 
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Fig.  62.  Fig.  63. 


Digitized  by  Google 


wkwkmm 


r | 

kii,  ' il  J 

W t ■ 

m 

Il  est  donc  préférable  de  faire  usage  de  grillages  ou  châssis 
en  charpente  ( fig.  64  ) , composés  d’abord  de  pièces  longitudi- 
nales, appelées  longrincs , et  de  pièces  transversales  ou  travrr- 
sines  toutes  de  20  à 30  centimètres  environ  de  grosseur  en  car- 
ré, assemblées  par  entailles  à demi  Lois  aux  endroits  où  elles 
se  croisent , et  à queue  d‘ a ronde  au  droit  du  pourtour  exté- 
rieur du  châssis.  Les  espaces  entre  les  pièces  transversales  et 
longitudinales  sont  remplis,  soit  en  glaise  ou  terre  argileuse, 
soit  en  maçonnerie  à mortier  de  chaux  et  sable,  de  façon  â ne 
laisser  aucun  vide.  Quelquefois  on  recouvre  le  tout  par  des 
plates-formes  attachées  sur  le  châssis  au  moyen  de  clievillettes 
(fig.  65).  Un  certain  nombre  de  constructeurs  pensent  qu’il  est  pré- 
férable de  ne  point  employer  de  plates-formes  dans  ce  cas , atten- 
du que  la  base  , étant  alors  moins  lisse  , se  prêterait  moins  au 
glissement  que  pourrait  éprouver  la  fondation  si,  par  suite  de 
la  compressibilité  du  sol,  le  grillage  venait  à pencher  plus  ou 
moins  d’un  côté  ou  de  l’autre  ; mais  d’autres  objectent  que  les 
plates-formes  étant  chevillées  sur  les  diverses  pièces  qui  com- 
posent le  grillage,  en  réunissent  plus  solidement  toutes  les  par- 
ties. Ces  deuxsystèmes  ont  leurs  avantages  divers  qu’il  convient 
avec  discernement  dans  lesdiiférentes  circonstances  où 
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l’on  peut  se  trouver,  afin  de  se  déterminer  pour  l’une  ou  pour 
l’autre.  On  peut  aussi  se  contenter  de  ne  composer  le  grillage 
Fig.  6 6.  Fig.  67.  que  de  pièces  ou  longi- 

tudinales (6g.  66),  ou 
transversales  (6g.  67) , 
sans  les  croiser  par  des 
pièces  dans  le  sens  op- 
W posé,  de  remplir  leurs 
^ intervalles  en  glaise  ou 
en  maçonnerie  qui  en  affleure  le  dessus,  et  de  placer  transversa- 
lement des  plates-formes  qui  les  réunissent  les  unes  aux  au- 
tres. Dans  tous  ces  différeus  cas,  on  élève  ensuite  la  fondation 
comme  à l'ordinaire,  soit  en  moellons  seulement,  soit,  plus  gé- 
néralement, en  posant  d’abord  un  ou  deux  rangs  de  libages. 

On  sait  que  les  bétons  sont  des  mélanges  de  mortiers  plus 
ou  moins  hydrauliques  et  de  petits  matériaux,  tels  que  graviers, 
cailloux,  éclats  de  pierre  ou  de  meulière,  etc. , susceptibles  de 
prendre  en  une  seule  masse,  et,  en  conséquence,  d’être  em- 
ployés à former  le  corps  des  constructions  mêmes,  et  particu- 
lièrement des  fondations , en  raison  de  la  facilité  que  peuvent 
présenter  les  tranchées  mêmes  pour  servir  en  quelque  sorte 
de  moule  à ces  différentes  matières,  ainsi  que  du  degré  d’hu- 
midité qu’elles  présentent  ordinairement , et  qui  est  toujours 
favorable  à la  prise  des  constructions  en  mortier.  Quelquefois 
même  ces  tranchées  se  trouvent  plus  ou  moins  remplies  d’eau 
des  sources,  et  cette  circonstance  ne  peut , la  plupart  du  temps, 
que  favoriser  encore  davantage  cette  prise. 


Fig.  68. 


| 
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On  conçoit  donc  que , si , sous 
toute  l'étendue  d’une  fondation 
et  même  en  laissant  au-delà  des 
empatemens  plus  ou  moins  con- 
sidérables, on  établit  un  massif 
en  béton  ( fig.  68  ) d’une  épais- 
seur proportionnée  à cette  éten- 
due, on  obtiendra,  pourvu  que  le 
mortier  soit  de  qualité  convena- 
ble et  qu’on  lui  laisse  le  temps 
nécessaire  pour  se  solidiiier , une 
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plate-forme  en  quelque  sorte  d’un  seul  morceau  qui  répartira 
les  effets  de  la  pesanteur  bien  plus  généralement  encore  que  ne 
pouvaient  le  faire  les  moyens  dont  il  a précédemment  été 
question. 

On  a donné,  en  quelques  circonstances,  encore  plus  d’exten- 
sion à ce  mode  de  consolidation  du  sol  en  prolongeant  la  couche 
de  béton  sous  toute  la  superficie  du  bâtiment  à construire.  Cette 
méthode  peut  avoir  son  avantage  dans  quelques  cas,  et  princi- 
palement lorsque  les  murs  et  autres  parties  de  constructions 
dont  se  compose  l’édifice  sont  peu  éloignés  l’un  de  l’autre , at- 
tendu qu’elle  forme  véritablement  dans  toute  cette  surface  un 
sol  factice  parfaitement  homogène  et  d'une  grande  solidité. 
Mais , pour  peu  que  les  murs  soient  espacés  , le  remplissage  en 
béton  de  la  totalité  des  intervalles  qu’ils  séparent  entraîne  à 
une  dépense  considérable , et  d’autant  plus  inutile  que  l’épais- 
seur de  cette  espèce  de  plate-forme  ne  se  trouvant  plus  aucu- 
nement en  rapport  avec  son  étendue  , il  n’esl  aucunement  im- 
possible qu’elle  vienne  à se  rompre  en  plusieurs  parties , soit 
par  l’effet  de  la  pesanteur  qui  repose  en  certains  endroits  seu- 
lement, tandis  que  les  autres  ne  sont  nullement  chargés,  soit 
par  l’effet  du  retrait  plus  ou  moins  considérable  que  le  mor- 
tier éprouve  presque  toujours , et  qui  devient  plus  important 
en  raison  de  l’étendue.  Nous  pensons  donc  que,  dans  la  plupart 
des  cas  , il  convient  de  se  borner  à former  de  larges  saillies  au- 
devant  des  différentes  faces  des  constructions. 

Les  divers  moyens  de  consolidation  que  nous  venons  d'indi- 
quer ne  sont  toutefois  susceptibles  d’étre  employés,  ou  du  moins 
ne  peuvent  suffire  , que  lorsque  le  sol , bien  qu’ encore  plus  ou 
moins  compressible , offre , soit  naturellement,  soit  par  suite 
de  la  pression  artificielle  qu’on  en  a opérée  à l'aide  de  percus- 
sions plus  ou  moins  fortes,  plus  ou  moins  répétées,  un  certain 
degré  de  consistance.  Mais  on  rencontre  souvent  des  terrains  tel- 
lement compressibles , tellement  mouvans , qu’il  est  nécessaire 
de  recourir  à des  moyens  encore  plus  efficaces. 

Lorsque  , dans  ce  cas , il  est  possible  de  tro'uver  à une  cer- 
taine profondeur  un  sol  tellement  ferme  que  l’on  puisse  en  toute 
sûreté  répartir  sur  quelques  points  seulement  de  ce  sol  la  tota- 
lité de  la  charge  des  constructions , un  des  meilleurs  moyens  4 
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Fig.  69.  employer  est  (ûg.  69)  de  des- 

cendre de  distance  en  distance 
jusque  sur  ce  sol  des  piliers 
plus  ou  moins  larges,  et  de  les 
relier  par  des  arcs  en  décharge 
qui  reportent  toute  la  pesan- 
teur sur  ces  piliers.  Dans  ce 
cas  aussi , le  meilleur  système 
d’arcs  qu’on  puisse  employer 
est  celui  des  arcs  surhaussés 
en  ogive,  dont  chacun  est  com- 
posé de  deux  portions  de  cercle 
qui  se  coupent  au  sommet.  Ces  arcs,  c£ii  sont  en  même  temps 
les  plus  solides,  reportent  en  outre  la  charge  bien  verticalement 
sur  les  piliers , et  n’exercent , en  conséquence  , aucune  poussée 
latérale.  Ces  piliers  et  arcs  peuvent,  du  reste  , être  construits 
en  moellons,  en  pierre,  ou  autrement,  suivant  leur  écarte- 
ment et  le  poids  qu’ils  ont  à supporter.  Quant  aux  remplis- 
sages au  dessous  des  arcs,  il  est  bon  de  les  établir  sur  une 
plate-forme  eu  charpente  ou  autre  pour  en  prévenir  le  tasse- 
ment. 


Enfin , lorsqu’il  s’agit  d'établir  les 
fondations  de  constructions  d’une  cer- 
taine étendue  et  d’un  poids  assez  con- 
sidérable, on  est  souvent  obligé  de 
> recourir  à un  moyen  plus  embarras- 
sant et  plus  dispendieux  : nous  voulons 
parler  des  pilotis  (fig.  7 0)  qui  convien- 
nent principalement  aux  terrains  ma- 
récageux et  aux  terrains  inondés,  tant 
à cause  de  la  compressibilité  natu- 
relle de  ces  sortes  de  terrains,  que 
parce  qu’ils  sont  plus  propres  que  tous 
autres  à assurer  la  conservation  et 
même  la  solidifi ration  des  bois  qui  sont  employés  à ces 
pilotis. 

On  commence,  autant  que  possible,  par  enlever  toute  la  par- 
tie de  terrain  qui  en  estjsusceptible,  soit  par  une  J ouille  ordi- 
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naire,  soit  au  moyen  d’un  tira  gu  âge  s’il  est  recouvert  par  l’eau. 
(Voir  Terrasse.) 

Les  pilots  sont  des  arbres  ou  des  portions  de  troncs  plus  ou 
moins  considérables,  le  plus  ordinairement  en  chêne , quelque- 
fois aussi  en  pin  , en  aune , etc.,  dont  les  fibres  ne  soient  ni 
tranchées  ni  tortillées,  ce  qui  les  exposerait  à plier  sous  les  coups 
du  mouton  ou  sous  la  charge  des  constructions  ; dépouillés  de 
leur  écorce,  dont  la  rugosité  s'opposerait  â l’enfoncement,  et  qui 
pourrait  facilement  pourrir  ou  se  détacher  en  terre,  et  causer, 
en  conséquence,  l'isolement  des  pilots;  conservant  leur  forme 
légèrement  conique  ; dressés  à cet  effet  et  rabotés  au  besoin , 
mais  pouvant  conserver  leur  aubier,  surtout  dans  les  terrains 
humides  ou  sous  l’eau  ; affûtés  en  pointe  par  le  petit  bout,  sur 
quatre  faces  et  en  50  centimètres  environ  de  longueur;  et  qu’on 
enfonce  dans  le  sol  à des  distances  plus  ou  moins  rapprochées 
et  en  plus  ou  moins  grand  nombre  pour  en  resserrer  les  diffé- 
rentes parties  et  en  augmenter  la  densité  et  la  consistance , et 
jusqu’à  ce  que,  leur  pointe  ayant  pénétré  dans  une  couche  in- 
férieure d’une  consistance  suffisante,  ils  ne  soient  plus  suscep- 
tibles de  s’enfoncer  de  nouveau  sous  la  charge  des  construc- 
tions. 

On  doit  donc,  avant  de  se  déterminer  à en  faire  usage,  recon- 
naître d’abord  par  des  sondes  la  nature  des  couches  dont  le  ter- 
rain se  compose  ; mais,  comme  le  sondage  ne  peut  donner  que 
des  renseignemens  peu  précis  sur-  la  consistance  de  ces  diffé- 
rentes couches , le  mieux  est  d’enfoncer  préalablement  \i%  ou 
deux  pieux  d'essai,  afin  de  pouvoir  reconnaître  définitaveuient 
si  ce  moyen  de  consolidation  est  convenable,  et  quelle  longueur 
doivent  avoir  les  pilots. 

Les  plus  petits  pilots,  par  exemple  ceux  de  2 à 3 mètres  envi- 
ron de  longueur,  s’enfoncent  à coups  de  masse,  ou  de  billots  à 
plusieurs  branches  et  mus  par  plusieurs  hommes;  mais  ceux  qui 
ont  plus  de  longueur  ne  peuvent  guère  s’enfoncer  qu’au  moyen 
d’un  mouton  ou  même  d’une  sonnette. 

Leur  grosseur  doit  être  à peu  près  de  25  centimètres  de  dia- 
mètre jusqu’à  3 ou  4 mètres  de  longueur,  de  30  à 35  centi- 
inètres  jusqu’à  6 et  8 mètres,  etc.,  en  augmentant  à peu  près  la 
grosseur  de  3 centimètres  par  mètre  de  longueur. 
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Afin  d’éviter  les  éclats  Ou , fentes  que  pourrait  occasions  la 
percussion  , on  garnit  ordinairement  la  tète  du  gros  bout  d’une 
J'iète  mobile  qu’on  retire  après  l’enfoncement  total  pour  la  faire 
servir  à un  autre  pilot. 

Pour  faciliter  l’enfoncement,  on  garnit  presque  toujours  le 
pied,  ou  petit  bout  du  pilot,  d’un  sabot  à trois  ou  quatre  bran- 
ches, ordinairement  entaillées,  et  portant  bien  carrément  contre 
le  bois.  Quelquefois  aussi  on  se  contente  de  les  durcir  au  feu, 
principalement  pour  les  pieux  ou  pilots  qui  servent  seulement 
à encaisser  les  terrains  ou  à former  des  batardeaux  ou  autres 
ouvrages  provisoires  dont  nous  parlerons  ci-après. 

On  ne  doit  considérer  un  pilot  comme  enfoncé  à refus  que 
lorsqu’une  volée  ne  l’a  pas  fait  pénétrer  de  plus  de  2 ou  3 mil- 
limètres : encore  est-il  important  de  s’assurer  si  ce  refus  est  posi- 
tif; car  souvent  un  pilot,  qui  semblait  enfoncé  à refus,  prend 
de  nouveau,  après  un  repos  plus  ou  moins  long , un  enfonce- 
ment quelquefois  très  considérable.  Pour  éviter  les  inconvé- 
niens  que  cela  pourrait  entraîner,  on  ne  termine  ordinairement 
l’enfoncement  qu’après  une  interruption  plus  ou  moins  longue 
dans  le  battage. 

L’espacement  auquel  on  enfonce  le  pilot  dépend  tant  de  la 
densité  naturelle  du  sol  que  du  poids  des  constructions  qu’ils 
doivent  supporter  et  de  leur  grosseur.  Il  n’est  guère  jamais 
moindre  que  80  centimètres  d’axe  en  axe,  ni  plus  fort  qu’un 
mètre  30  centimètres , et  assez  ordinairement  d’un  mètre.  On 
estime  généralement  que  chaque  pilot  ne  doit  pas  supporter 
plus  de  25,000  kilogrammes  à 25  centimètres  de  diamètre,  ni 
plus  de  50,000  à 32  centimètres. 

Les  pilots  devant  toujours  être  surmontés  d’un  grillage  en 
charpente,  il  est  nécessaire  de  les  planter  en  ligne,  tant  sur  la 
longueur  que  sur  la  largeur,  de  façon  à former  une  espèce  de 
quinconce  aussi  régulier  que  possible. 

En  général , mais  surtout  lorsque  le  pilotage  doit  s’étendre 
sur  un  assez  grand  espace,  on  commence  par  enfoncer  les  pilots 
qui  se  trouvent  au  centre,  et  l’on  finit  par  ceux  des  extrémités, 
parce  que  les  pieux  , en  refoulant  la  terre,  rendent  l’opération 
de  plus  en  plus  difficile. 

On  doit  en  outre  les  recéper  tous  à la  même  hauteur,  suivant 
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un  plan  parfaitement  de  niveau , et  qui , dans  les  cours  d’eau 
tels  que  les  rivières,  doit  être  placé  au-dessous  de  l'ëtiage  (c’est- 
à-dire  des  plus  basses  eaux  ) , afin  que  les  pilots  et  le  grillage 
qu’on  doit  placer  dessus  soient  toujours  recouverts  par  les 
eaux.  Ce  recépage  s’opère , soit  à la  main  , soit , lorsqu’il  doit 
avoir  lieu  sous  l’eau,  au  moyen  d’une  scie  mécanique. 

Quelquefois,  après  le  recépage  des  pilots  non  recouverts  par 
Jes  eaux  , on  y taille  un  tenon  destiné  à remplir  une  mortaise 
pratiquée  dans  les  longrines  du  grillage  ; mais,  comme  ces  sortes 
d’assemblages  ne  laissent  pas  que  de  présenter  d’assez  grandes 
difficultés,  on  s’en  dispense  assez  souvent,  et  l’on  se  contente  de 
cheviller  les  longrines  sur  la  tête  des  pilots.  On  a remarqué 
d’ailleurs  qu’ordinairemeut  la  charge  des  constructions  opère 
une  dépression  qui  fait  pénétrer  la  tête  des  pilots  dans  la  sur- 
face inférieure  de  la  longrine,  et  forme  ainsi  un  assemblage  na- 
turel qui  équivaut  aux  tenons  et  mortaises  dont  nous  venons 
de  parler. 

Enfin  , lorsque  le  recépage  est  fait  au-dessus  du  fond  de  la 
tranchée,  on  remplit  en  maçonnerie  à bain  de  mortier  ou  en 
béton  l’intervalle  entre  les  pilots  jusqu’à  la  hauteur  du  plan  de 
recépage,  de  façon  à ce  qu'ils  ne  soient  pas  isolés  et  à ce  qu’il  ne 
reste  aucun  vide  au-dessous  du  grillage.  De  même , si  le  fond 
de  la  tranchée  est  formé  par  un  sol  sans  consistance,  soit  que  le 
recépage  ait  lieu  au  niveau  même  de  ce  fond  ou  à une  hauteur 
plus  ou  moins  considérable  au-dessous,  il  est  bon  de  le  draguer 
à une  certaine  profondeur,  et  de  le  remplacer  par  de  semblables 
remplissages  en  maçonnerie.  Cette  précaution  est  principale- 
ment indispensable  pour  les  fondations  établies  dans  un  cours 
d’eau  , afin  d’éviter  les  affouillemens  qui  pourraient  avoir  lieu 
dans  le  terrain  naturel  au-dessous  du  grillage  et  en  compro- 
mettre la  solidité. 

Pour  les  fondations  des  constructions  hydrauliques  on  em- 
ploie souvent,  dans  différentes  circonstances,  des  pilotis  qui  or- 
dinairement ne  sont  pas  enfoncés  jusqu’à  refus,  et  qui  alors  pren- 
nent plus  ordinairement  le  nom  de  pieux.  Souvent  aussi  c'est  en 
bois  écarris  que  ces  pieux  sont  exécutés,  afin  de  rendre  plus  fa- 
ciles les  assemblages  que  ces  sortes  d'ouvrages  nécessitent  pres- 
que toujours. 
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Ainsi,  par  exemple  , dans  certains  cas,  tout  en  reconnaissant 
la  possibilité  de  s’établir  (soit  directement , soit  au  moyen  d’un 
grillage,  d’une  plate-forme  ou  d’un  massif  en  béton), sur  un 
sol  qu’on  ne  juge  pas  susceptible  d’une  compression  verticale 
assez  considérable  pour  qu’il  puisse  en  résulter  quelque  incon- 
vénient dans  la  circonstance  donnée,  on  croit  prudent  de  s’ojv- 
poser,  soit  aux  mouvemens  qui  pourraient  résulter  de  la  com- 
pression latérale  que  le  sol,  chargé  par  les  constructions,  exer- 
cera nécessairement  sur  les  parties  de  terrain  environnantes, 
soit  aux  affouill^mçns  que  les  eaux  pourraient  y occasioner. 
Dans  ce  cas , on  peut  encaisser  à une  certaine  distance  le  terre- 
plein  sur  lequel  doit  reposer  la  fondation  au  moyen  d’une  en- 
Fig.  71.  ceinte  composée  (fig.  71)  1°  de 

pieux  plus  ou  moins  espacés  ; 
2°  et  de  palplanchcs  ou  ma- 
driers jointifs  , et  quelquefois 
même  réunis  à rainures  et  lan- 
guettes, qu’on  enfonce  comme 
les  pieux  , mais  à une  profon- 
deur un  peu  moins  considéra- 
ble , de  30  à 40  centimètres  de 
largeur  et  de  10  i 15  centimètres  d’épaisseur,  également  affû- 
tés par  le  bas  et  garnis  de  sabots  en  fer  ou  simplement  durcis 
au  feu.  Ces  palplancbes  sont  ordinairement  réunies  dans  leur 
partie  supérieure  par  des  traversés  attachées  elles-mêmes  aux 
pieux. 

Ou  emploie  aussi  des  enceintes  semblables,  mais  dont  la  par- 
tie inférieure  seulement  est  fichée  dans  le  terrain  , et  dont  le 
surplus  est  hors  de  terre  , et  ordinairement  dans  la  hauteur  de 
l’eau.  Elles  servent  quelquefois  à encaisser  une  fondation  pour 
la  mettre,  au  moins  dans  les  premiers  temps  de  la  construction, 
à l’abri  du  choc  de  l’eau.  Quelquefois  aussi  elles  servent  à for- 
mer des  batardeaux , de  façon  à pouvoir  mettre  à sec,  au  moyen 
d’epuisemens,  l’intérieur  de  l’enceinte,  pour  y effectuer  les  con- 
structions. Dans  ces  diflerens  cas , au  lieu  de  palplancbes  , on 
emploie  de  simples  vannages , ou  fortes  plauches  clouées  en  tra- 
vers des  pieux.  Si  la  hauteur  de  l’eau  est  peu  considérable , • 
par  exemple  de  1 mètre  à 1 mètre  50  cent,  au  plus,  on  peut  u 
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Fig.  72. 


Fig.  73. 
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contenter,  pour  former  le  batardeau  , d’une  seule  enceinte 
(fig  72),  contre  laquelle  , après  l’épuisement,  on  établit  à l’in- 
térieur uuc  levée  de  terre  battue  ; mais  si  la  profondeur  est  plus 
considérable,  on  est  obligé  d’établir  une  double  enceinte  (fig.  73) 
à une  distance  à peu  près  égale  à la  hauteur  d’eau  qu’on  a à 
soutenir;  on  épuise  l’eau  dans  l’espace  qui  sépare  ces  deux  en- 
ceintes, et  on  le  remplit  en  terre  argileuse  ou  en  terre  franche, 
bien  tassée , et  pilonéc  de  façon  à s’opposer  à l’introduction  des 
eaux  ; enfin,  lorsque  la  profondeur  de  l’eau  est  très  grande  , on 
est  souvent  obligé  de  remplacer  les  vannages  par  des  palplan- 
cbes,  et  de  consolider  en  outre  les  deux  enceintes  par  des  en- 
tre-toises intérieures  ou  des  pieux  extérieurs,  ou  par  d’autres 
moyens. 

Les  pieux  ainsi  employés  à la  formation  des  batardeaux  et 
autres  ouvrages  provisoires,  sont  ensuite  arrachés  à l’aide 
d’une  broche  de  fer  ou  d’une  chaîne  qu’on  passe  dans  un 
trou  pratiqué  dans  leur  tête , et  d’une  traction  opérée  au 
moyen  d’un  levier,  d’une  chèvre  ou  de  différentes  autres  ma- 
chines. Cet  arrachage  se  faix  nécessairement  avec  d’autant  plu* 
de  difficulté  que  le  pieu  a été  enfoncé  plus  profondément  et 
plus  anciennement  ; mais  . de  plus  , on  a remarqué  que  , lors- 
qu’ils ont  été  ferrés,  il  se  forme  un  certain  mélange  d’oxide  de 
fer  avec  le  gravier,  qui  augmente  beaucoup  cette  difficulté;  c’est 
donc  une  raison  de  plus  pour  éviter  de  les  ferrer. 

Pour  achever  de  donner  une  idée  des  différons  moyens  em- 
ployés pour  les  fondations  des  constructions  hydrauliques,  nous 
. dirons  un  mot  des  caissons  qu’on  y emploie  dans  différentes  cir- 
constances. 

T i :....  ••  •>  ».  in  i ...  • .' 
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Un  caisson  est , ainsi  que  son  nom  l’indique  , une  grande 
caisse  ayant  une  étendue  plus  considérable  que  la  partie  de  fon- 
dation qu’on  projette , et  une  hauteur  plus  grande  que  la  pro- 
fondeur de  l’eau  où  elle  doit  être  exécutée.  Le  fond  est  construit 
à peu  près  ainsi  que  les  grillages  dont  nous  avons  précédemment 
parlé , et  recouvert  de  fortes  plates-formes , et  les  côtés  sont 
également  composés  de  forts  montans  et  traverses  en  charpente, 
et  également  recouverts  en  fortes  planches  : le  tout  bien  conso- 
lidé et  bien  calfaté  pour  résister  à la  poussée  de  l’eau,  et  en  em- 
pêcher l’introduction. 

Ce  caisson  doit  être  descendu,  soit  sur  le  sol  naturel , après 
qu’on  est  parvenu  à le  dresser  aussi  parfaitement  que  possible , 
soit  sur  un  pilotis  bien  recépé  de  niveau. 

A cet  effet,  on  conduit  le  caisson  bien  exactement  à plomb  de 
l’emplacement  où  il  doit  descendre  , on  l’amarre  à cette  place , 
et  l’on  y exécute  ainsi  les  premiers  rangs  de  la  fondation. 
Le  caisson  s’enfonce  nécessairement  au  fur  et  à mesure  que  le 
poids  des  constructions  augmente,  et  arrive  ainsi  jusque  sur  le 
sol  ou  le  pilotis  qui  est  préparé  pour  le  recevoir. 

Lorsque  la  construction  est  une  fois  érigée  au  dessus  du  ni- 
veau de  l’eau,  on  démonte  ordinairement  les  côtés  du  caisson  , 
et,  au  besoin,  on  les  fait  servir  de  nouveau,  par  exemple,  lors- 
qu’il s’agit  d'établir  successivement  plusieurs  piles  de  pont. 

Quelquefois  aussi  on  laisse  subsister  les  côtés  du  caisson  , soit 
pour  préserver  la  construction , soit  même  pour  lui  servir  en 
quelque  sorte  de  moule , comme , par  exemple , lorsqu’on  exé- 
cute en  béton. 

H y aurait  encore,  pour  achever  d’exposer  tout  ce  qui  con- 
cerne l’établissement  des  fondations,  à examiner  quels  sont,  soit 
en  général , soit  dans  telles  circonstances  données , les  espèces 
de  matériaux  et  les  modes  de  construction  qui  y conviennent  le 
mieux;  mais,  pour  ne  pas  prolonger  encore  cet  article  , et  pour 
éviter  des  répétitions  inutiles,  nous  renverrons  ce  que  nous 
aurions  à dire  à ce  sujet  aux  mots  Murs,  Point  d’appoi  , Voû- 
tes, etc.,  etc.  Gourlier. 

FONDERIES.  ( Administration .)  Ces  élablisseinens  ne  sont 
en  général  soumis  qu’à  des  mesures  de  police  locale  dans  l’in- 
térêt de  la  sûreté  publique , et  c’est  aux  maires  des  commune* 
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qu’il  appartient  de  veiller  à ce  que  leur  exploitation  ne  pré- 
sente aucun  danger.  Cependant  quelques  fonderies  de  métaux 
sont  régies  par  les  dispositions  spéciales  des  règletnens  sur  les 
établisseinens  dangereux  , insalubres  ou  incommodes.  Aiusi  les 
fonderies  au  fourneau  , dit  à la  H iHirtson,  sont  rangées  dans 
la  deuxième  classe  de  ces  ateliers,  à cause  delà  fumée  et  des  va- 
peurs nuisibles  qu’elles  répandent  ; il  en  est  de  même  des  fon- 
deurs en  grand  au  fourneau  à réverbère  , dont  les  ateliers  ré- 
pandent une  fumée  dangereuse,  surtout  lorsqu'on  y traite  le 
plomb,  le  zinc,  le  cuivre,  etc.  Les  fonderies  au  creuset,  qui 
ne  donnent  lieu  qu’à  un  peu  de  fumée,  appartiennent  seule- 
ment à la  troisième  classe  des  établissemens  insalubres. 

Ajoutons  à cette  nomenclature,  les  hauts-fourneaux  qui  appar- 
tiennent à la  première  classe,  et  qui  sont  en  outre  régis  par 
la  loi  du  21  avril  1810,  sur  les  mines.  Ces  fourneaux  qui  sont 
destinés  à fondre  les  minerais  de  fers  et  autres  substances  mé- 
talliques, ne  peuvent  être  établis  que  sur  une  permission  accor- 
dée par  un  règlement  d’administration  publique. 

La  demande  en  permission  est  adressée  au  préfet,  enregis- 
trée le  jour  de  la  remise  sur  un  registre  spécial  à ce  destiné,  et 
affichée  pendant  quatre  mois  dans  le  clief-lieu  du  département, 
dans  celui  de  l’arrondissement,  dans  la  commune  où  est  situé 
l’établissement  projeté,  et  dans  le  lieu  du  domicile  du  deman- 
deur. Le  préfet,  dans  le  délai  d’un  mois,  donne  son  avis,  tant 
sur  la  demande  que  sur  les  oppositions  et  les  demandes  en  pré- 
férence qui  seraient  survenues.  L'administration  des  mines 
donne  le  sien  sur  la  quotité  du  minerai  à traiter  ; l’administra- 
tion des  forêts  sur  l’établissement  des  bouches  à feu  en  ce  qui 
concerne  les  bois,  et  l'administration  des  ponts-et-chaussées  sur 
ce  qui  concerne  les  cours  d’eaux  navigables  ou  flottables. 

Les  iinpétrans  des  permissions  supportent  une  taxe  une  fois 
payée,  et  cette  taxe  ne  peut  être  au-dessous  de  50  francs,  ni 
excéder  300  francs. 

Les  dispositions  ci-dessus  sont  applicables  aux  forges  et  mar- 
tinets pour  ouvrer  le  fer  et  le  cuivre,  aux  usines  servant  de 
patouillcts  et  bocards,  et  à celles  où  l’on  traite  les  substances 
salines  et  pyriteuses  et  dans  lesquelles  on  consomme  des  com- 
bustibles. 
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Les  permissions  sont  données  à la  charge  d’en  faire  usage 
dans  un  délai  déterminé  ; elles  ont  une  durée  indéfinie  à moins 
qu’elles  n’en  contiennent  la  limitation.  L’acte  de  permission  d’é- 
tablir des  usines  à traiter  le  fer,  autorise  les  impétrans  à faire 
des  fouilles,  même  hors  de  leurs  propriétés,  et  à exploiter  les 
minerais  par  eux  découverts,  ou  ceux  antérieurement  connus, 
à la  charge  par  eux  de  se  conformer  aux  dispositions  relatives  à 
l’exploitation  des  mines.  (V.  le  mot  Mines.)  Ils  sont  aussi  auto- 
risés à établir  des  patouillets,  lavoirs  et  chemins  de  charrois, 
sur  les  terrains  qui  ne  leur  appartiennent  pas,  mais  sous  la 
condition  de  l’autorisation  du  propriétaire  de  la  surface,  et  à la 
charge  de  l’indemniser  et  de  le  prévenir  un  mois  d’avance. 

Indépendamment  des  mesures  de  police  locale,  les  fonderies 
où  l’on  fond  les  bouches  à feu  sont  soumises  à des  règlemens 
militaires  qu’il  ne  nous  appartient  pas  d’examiner  ici.  Pour 
l’armée  de  terre  il  y a trois  fonderies,  situées  à Strasbourg,  à 
Douai  et  à Toulouse  ; il  y en  a également  trois  pour  l’armée 
navale;  elles  sont  établies  à Ruelle  près  d’Augoulème,  à Nevers 
et  à Saiut-Gervais,  département  de  l’Isère. 

Nous  donnerons  au  mot  Forges,  quelques  dispositions  qui 
intéressent  les  fonderies  de  métaux  relativement  à leurs  four- 
neaux et  aux  forges  qui  y sont  employées.  Ad.  Trebücuet. 

FONDEUR.  {Technologie.  ) Les  procédés  pour  couler  en 
moules  le  cuivre  ou  le  bronze  et  la  fonte  de  fer  , différent 
peu  dans  les  détails  : c’est  toujours  en  introduisant  le  métal 
fondu  dans  des  moules  remplies  d’un  mélange  convenable  de 
divers  sables,  séchés  ou  humides,  que  l’on  obtient  les  pièces 
de  toutes  les  formes. 

Quand  on  traite  les  minerais  de  fer  dans  les  bas-fourneaux , 
ou  obtient  directement  un  produit  renfermant  beaucoup  de  fer 
réduit , l’industrie  du  moulage  de  la  fonte  n’a  donc  pu  prendre 
naissance  qu’après  que  l’on  eut  substitué  à ce  procédé  le  traite- 
ment dans  les  Hadts-focrneaux;  mais  depuis  les  pcrfectionne- 
mens  si  remarquables  apportés  à l’extraction  du  fer  de  ses 
mines,  une  industrie  nouvelle  a réellement  été  créée  par  l’em- 
ploi de  la  fonte  à une  multitude  d’usages,  à un  grand  nombre 
desquels  même  on  la  croyait  impropre.  Les  immenses  propor- 
tions de  foute  obtenues  dans  les  hauts-fourneaux  aliuieutés  au 
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coke  ont  permis  de  la  faire  servir  en  Angleterre  à remplacer  le 
bois , la  pierre , les  tuiles  ou  ardoises  dans  les  constructions  ; 
mais  tous  les  pays  n’ont  pu  participer  à ces  améliorations , et 
jusqu'ici  l'Angleterre  , par  la  position  privilégiée  de  ses  mine- 
rais et  de  ses  combustibles , a été  appelée  à les  réaliser  en  en- 
tier. 

La  moulerie  en  fonte  peut  être  obtenue  en  utilisant  direc- 
tement la  fonte  provenant  des  hauts  fourneaux , ou  en  refon- 
dant celle-ci  avec  des  fontes  ayant  déjà  servi  à divers  usages.  Le 
moulage  de  première  Jusion  ne  s’applique  qu’à  des  objets  d’une 
grande  dimension,  et  qui  n’exigent  pas  une  fonte  douce  et  sus- 
ceptible d’être  facilement  travaillée  au  'burin  ou  à la  Inné. 
On  l’applique  fréquemment  à la  fabrication  de  plaques  d'une 
épaisseur  plus  ou  moins  grande,  et  si  l’une  de  leurs  surfaces 
seule  doit  être  dressée  ou  offrir  des  moulures  ou  dtÉ  travaux 
en  creux,  ou  coule  la  fonte  au  moule  découvert,  l’our  le  mou- 
lage de  deuxième  fusion, \ a fonte  peut  être  .fondue  au  creuset 
pour  les  très  petites  pièces,  au  fourneau  à tuyère  ou  au  four  U 
réverbère.  Depuis  que  les  usages  de  la  fonte  moulée  se  sont 
multipliés  , la  fonte  au  creuset  est  à peu  près  abandonnée,  et 
les  avantages  qu’offre  le  fourneau  dit  à la  J'Vilckinson  le  font 
généralement  préférer.  Cependant  pour  de  très  grandes  pièces 
on  fond  quelquefois  au  fourneau  à réverbère. 

Fontes.  — Le  choix  des  fontes  est  la  chose  qui  mérite  d’abord 
de  fixer  l’attention  : de  leur  nature  dépend  la  perfection  du 
travail  et  la  bonne  qualité  des  pièces. 

, Jusqu’ici  les  fontes  anglaises  ont  encore  de  l’avantage  sur 
celles  qui  proviennent  de  nos  liauts-fourneaux,  non  par  leurs 
qualités  absolues , car  on  rencontre  des  fontes  françaises  qui 
leur  sont  au  moius  égales,  mais  par  la  continuité  de  leurs  carac- 
tères, tandis  que  les  meilleures  fontes  françaises  offrent  souvent 
des  variations  considérables. 

Pour  obtenir  des  pièces  moulées  susceptibles  de  se  prêter  à 
un  travail  ultérieur,  les  fontes  doivent  offrir  les  caractères  sui- 
vans  s . . f/H'i  ... 

1°  Elles  doivent  être  douces  ; 2°  avoir  de  la  ténacité  et  un  peu 
d’élasticité;  3°  offrir  peu  de  retrait;  4°  pouvoir  prendre  une 
parfaite  fluidité  et  la  conserver  loug-ti mps  ; 3°  leur  grain  doit 
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être  parfaitement  égal , afin  qu’elles  ne  donnent  au  moulage  ni 
soufflures  ni  cendrures. 

I Cependant  la  réunion  de  tous  ces  caractères  n’est  pas  toujours 
indispensable;  quand  les  pièces  sont  petites  et  doivent  être 
tournées  ou  limées,  il  suffit  que  la  fonte  soit  fluide,  douce  et 
saine,  tandis  que  la  ténacité  et  le  peu  de  retrait  sont  les  qualités 
à rechercher  pour  des  pièces  d'une  grande  dimension  et  d’une 
forme  plus  ou  moins  compliquée. 

Parmi  les  foutes  d’Angleterre  qui  réunissent  au  plus  haut  de- 
gré les  caractères  désirables , on  peut  citer  celles  des  hauts- 
fourneaux  de  Bcaufort,  de  Merthyertitvil  (Galles),  de  Clyde  eu 
Ecosse , et  d’üld-Park  ; ces  dernières  mêmes  semblent  être  les 
seules  qui  réunissent  presque  complètement  toutes  les  quahtés 
désirables. 

Parmi  les  fontes  françaises , on  peut  signaler  celles  de  la 
Franche-Cointé  et  des  fourneaux  dépendant  de  laforge  de  Four- 
chainkault  (Nièvre);  mais  leurs  qualités  sont  variables. 

Il  serait  d’une  grande  importance  pour  le  fondeur  de  pouvoir 
juger,  par  des  moyens  faciles,  de  la  qualité  d’une  fonte  ; il  n’existe 
malheureusement  aucun  caractère  certain  pour1  y parvenir,  et 
deux  fontes  d’aspect  semblable  peuvent  différer  considérable- 
ment de  propriétés;  les  caractères  suivans  peuvent,  d’une  ma- 
nière presque  certaine,  indiquer  leurs  défauts. 

La  fonte  sera  dure  et  fragile  si  elle  offre  une  cassure  blanche 
et  lamcllcuse,  d’une  couleur  d’étain  ou  d’argent. 

Quand  la  cassure  offre  une  surface  presque  unie,  d’une  cou- 
leur moins  blanche  et  truitee  , elle  est  dure  et  cassante , quoi»  * 
que  moins  que  la  précédente. 

Lorsque  la  surface  supérieure  du  gueuset  est  criblée  de  pi- 
qûres , il  est  à peu  près  certain  que  la  fonte  sera  dure  après  la 
fusion  , de  même  que  s’il  existe  des  cavités  et  de  profondes  dé- 
pressions. 

En  détachant  avec  un  marteau  quelques,  parties  minces  d’une 
gueuse  qui  présenterait  l’apparence  générale  d’une  bonne  fonte, 
et  que  ces  parties  brisées  présentent  une  cassure  blanche , la 
fonte  sera  également  dure  après  la  fusion. 

Une  fonte  très  riche  en  carbone  et  très  douce , ainsi  qu’une 
T,  30 
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fonte  àij;rc  et  Juré  se  cassent  facilement;  la  fonte  d'une  qualité 

moyenne  résiste  davantage. 

La  fonte  douce  et  cassante  devient  souvent  plus  résistante 
après  la  fusion,  sans  que  sa  douceur  s >it  très  altérée. 

La  fonte  résistante  avant  la  fusion  , et  qui  consJtve  sa  dou- 
ceur après  avoir  été  fondue,  conserve  sa  résistance  et  même  en 
acquiert  davantage. 

Fourneaux.  — Lorsqu’on  refond  la  fonte  pour  le  moulage, 
elle  est  exposée  à une  altération  plus  ou  moins  profonde  par 
l’affinage  qu’elle  Subit;  pour  l’éviter  autant  que  possible,  il 
faut  qu’elle  soit  liquéfiés  le  plus  rapidement  possible,  et  qu’une 
fois  réunie  sous  forme  de  bain,  on  évite  de  la  laisser  en  contact 
avec  le  vent  des  soufflets;  le  fourneau  à la  Wilkinson,  employé 
pour  cette  opération  , peut  varier  dans  ses  dimensions.  Voici 
celles  qui  ont  offert  les  meilleurs  résultats  à MM.  Çalla  père 
èt  fils,  habiles  fondeurs,  auxquels  nous  empruntons  ces  dé- 


tails : ja 

r.  -s  .niJl  >t  - . - * ' 

Hauteur  de  la  sole  au  gueulard  ,r  2® ,00 

. de  la  tuyère  au-dessous  de  la  sole , O™, 25 

Diamètre  du  fourneau  4.  la  partie  inférieure , Q“,6â 

— — 4 la  tuyère , 0“,60 

— . au  gueulard,  0m,50 

— de  la  buse,  0“,57 


Le  volume  d’air  introduit  par  là  machine  soufflante  est  de 
12  mètres  cubes  par, minute. 

* Pour  que  la  fonte  soit  rapidement  amenée  à l’état  liquide,  on 
n’emploie  que  des  frâgmens  pesant]environ  5 kilogrammes  ; par 
ces  réunions  de  circonstances,  la  fonte  est  douce  et  très  fluide. 

Moules.  — Un  .fourneau  à la  Wilkinson  peut  avoir  de  très 
grandes  dimensions.  M.  Cavé  en  a fait  récemment  construire 
un  qui  a 18  pieds  (G  mètres)  de  hauteur,  et  qui  est  susceptible 
de  fournir  au  moulage  des  plus  grosses  pièces  de  fonte. 

Une  nouvelle  fusion  durcit  la  fonte,  et  l’espèce  de  trempe  que 
cette  substance  subit  dans  les  moules  froids  et  durs  donne  beu 
à un  effet  analogue.  On  ne  peut  porter  aucun  remède  à la  pre- 
mière action  ; pour  1a  seconde,  on  a tenté  de  se  servir  de  moules 
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chauds;  mais  ce  procédé,  qui  pourrait  peut-être  servir  poiirdc 
petites  pièces,  est  absolument  impraticable  pour  de  grandes  , et, 
dans  \oii*  les  cas,  incommode,  dispendieux  et  d’un,  emploi  tjif- 

ficjle  Ou  trouveraitsouvent  beaucoup  d’avantage  pour  la  rapidité 

du  travail,  et  même  pour  la  main-d'œuvre,  à se  servir  de  moules 
eu  fonte  appelés  coquilles;  mais  les  pièces  que  l’on  y coule,  éprou- 
vant un  refroidissement  rapide,  deviennent  dures,  surtout  à leur 
surface;  ce  procédé  n’est  applicable  qu’à  Ja  confection  c es  bou- 
lets et  des  bombes.  C’est  au  moyeu  de  sable,  que  l’on  feat  hu- 
mide dans  des  caisses  con  venables,  que  l’on  prépare  liabifuèÜé- 
nvent  les  moules  dans  lesquels  doit  être  coulée  la  fonte  ; les 
moules  sont  employés  sans  avoir  etc  sécbés  ou  après  qu’on  les  a 
soumis  à une  assez  forte  chaleur.  Le  premier  moulage  est  dési- 
gné sous  le  nom  de  sabir  vert,  le  deuxième  sera  celui  dç  sable 
d’étuve.  Oh  croyait  généralement  que  l'humidité  des  moules 
devait  tendre  à durcir  les  pièces  de  fonte,  et,  maigre  le  sur- 
croît de  dépenses  qu’occasionne  la  dessiccation,  elle  était  toujours 
employée  ; depuis  assez  long-temps,  en  Angleterre , le  moulaga 
en  sable  vert  était  employé  même  pour  des  pièces  très  déli- 
cates; c’était  un  des  objets  sur  lesquels  la  Société  d’encourage- 
ment avait  particulièrement  appelé  l’attention  des  fondeurs, 
et  l’un  de  ceux  sur  lequel  la  pratique  a le  mieux  répondu. 
ADI.  Calla,  qui  ont  mérité  le  prix  proposé,  fondent  en  sable 
vert  uue  multitude  de  pièces  d’ornement  comme  de  mécanique, 
qui  ne  laissent  rien  à désirer  ; ils  ont  cherché  dans  leur  mémoire 
à expliquer  les  avantages  dji  sable  vert  sur  le  sable  d'étuve; 
leur  opinion  paraît  fondée. 

L’expérience  a prouvé  que,  dans  le  sable  étuvé,  les  angles 
les  surfaces  extérieurs  étaient  plus  durs  que  dans  le  sable  vert, 
tandis  que  l’inverse  devrait  avoir  lieu  si  c’était  à l'humidité  du 
moule  que  la  fonte  dut  sa  dureté;  mais  le  sable  vert  plus  frais 
est  beaucoup  moins  compacte  et  peut  partager  plus  facilement 
la  température  de  la  fonte;  tandis  que  le  sable  d’étuve,  toujours 
très  dur,  et  à une  température  peu  élevée  au-dessus  de  celle 
de  l'atmosphère,  agit  sur  la  fonte  à peu  près  comme  une  pierre 
froide. 

Si  l’on  n’avait  pas  à craindre  d’empâter  les  formes  des  mou- 
les , on  diminuerait  le  durcissement  des  surfaces  en  les  rocou- 
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vrant  d’une  couche  épaisse  de  charbon  de  bois  délayée  et  éten- 
due au  pinceau,  ou  saupoudrée  à la  surface;  mais  on  ne  peut 
employer  ce  moyen  qu’avec  précaution. 

Lorsoue  la  pièce  à mouler  est  de  formes  obtuses , le  durcis- 
sement de  la  surface  devient  peu  sensible  , mais  les  angles  vifs 
et  déliés  deviennent  toujours  durs , quelle  que  soit  la  qualité 
de  la  fonte  employée.  Pour  leur  rendre  la  douceur  nécessaire, 
il  faut  les  faire  recuire  douze  heures  dans  du  poussier  de  char- 
bon ou  même  de  coke  ; mais  si  la  fonte  était  naturellement 
aigre,  ou  l’était  devenue  par  des  fusions  répétées,  la  durée  du 
recuit  doit  être  d’autant  plus  prolongée  que  la  surface  durcie 
est  plus  épaisse,  et  dans  tous  les  cas  la  température  doit  être 
aussi  élevée  que  possible  sans  que  la  pièce  puisse  éprouver  de 
déformation. 

Si  le  recuit  ne  doit  durer  que  quelques  heures,  il  suffit  de 
placer  la  boîte  qui  renferme  les  pièces  dans  un  fourneau  cou- 
vert, construit  en  briques  réfractaires,  dont  les  dimensions  ho- 
rizontales n’excèdent  pas  de  2 décimètres  au  plus  celles  de  la 
boîte,  et  de  20  à 30  centimètres  sa  hauteur  ; la  grille  occupe 
toute  la  partie  inférieure;  on  place  dessus  un  lit  de  petit  bois 
et  un  autre  de  coke  de  7 à 8 centimètres , par-dessus  lequel  on 
pose  la  boîte,  soutenue  par  plusieurs  supports  solides  ; on  rem- 
plit le  reste  du  fourneau  de  coke  de  grosseur  convenable,  et  on 
le  recouvre  avec  une  plaque  de  fonte  percée  de  trous,  que  l’on 
ouvre  à volonté  pour  donner  au  feu  l’activité  convenable;  on 
laisse  le  combustible  se  consumer  peu  à peu,  et  quand  la  com- 
bustion en  est  presque  achevée , on  ferme  les  ouvertures  de  la 
plaque  pour  amener  par  degré  le  refroidissement  à une  tempé- 
rature inférieure  à celle  qui  colore  le  fer  poli. 

Quand  le  recuit  doit  être  prolongé  au-delà  de  douze  heures, 
ou  si  les  boîtes  sont  d’une  grande  dimension , il  faut  se  servir 
d’un  four  à réverbère,  dans  lequel  on  a disposé  une  cavité  d’une 
dimension  un  peu  plus  considérable  que  celle  de  la  boîte. 

Les  boîtes  à recuire  sont  en  fonte  ; pour  qu’elles  durent  plus 
long-temps,  il  faut  que  leurs  surfaces  soient  rugueuses  et  en- 
duites d’un  lut  de  sable  et  d’argile. 

Jets  et  masselottes.  — Les  jets  sont  destiné»  à fournir  aux 
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moules  la  fonte  qui  doit  les  remplir  ; ils  doivent  être  disposé» 
de  manière  à ne  pas  les  dégrader. 

Quand  les  pièces  ont  peu  d’étendue  relativement  à leuv  masse, 
on  place  la  coulée  à côté  du  vide  laissé  par  le  modèle  , et 
on  ouvre  une  branche  de  communication  horizontale. 

Il  est  impossible  de  déterminer  d’une  manière  absolue  Ica 
dimensions  des  coulées  principales  et  des  jets  de  communica- 
tion ; leur  volume  doit  être  tel  que  le  métal  arrive  facilement 
dans  toutes  les  parties  du  moule  ; mais  on  doit  le  réduire  ;\ 
son  minimum  à l’endroit  où  les  jets  viennent  toucher  les  pièces, 
pour  qu’il  soit  facile  de  les  détacher. 

Lorsque  les  pièces  ont  une  grande  étendue  et  peu  d’é- 
paisseur, la  disposition  des  jets  exige  des  précautions  particu- 
lières. 

Pour  que  la  fonte  parvienne  promptement  et  abondamment 
dans  tous  les  contours,  elle  doit  trouver  une  large  issue;  mais 
le  peu  d’épaisseur  de  la  pièce  obligeant  à diminuer  autant  que 
possible  la  dimension  des  jets  qui  l’alimentent , il  faut , pour 
satisfaire  à ces  deux  conditions  opposées,  creuser  dans  le  moule, 
parallèlement  au  bord  de  la  pièce , un  canal  d’une  profondeur 
suffisante  pour  que  la  fonte  ne  puisse  s’y  solidifier,  et  pratiquer 
entre  lui  et  le  bord  de  la  pièce  un  grand  nombre  de  très  petites 
communications;  et  si  une  seule  coulée  ne  suffit  pas,  on  en  pra- 
tiquera deux,  trois,  ou  un  plus  grand  nombre,  dans  lesquelles 
on  versera  la  fonte  avec  autant  de  poches. 

Dans  les  pièces  que  l’on  coule  en  sable  vert  et  dont  le  vo- 
lume est  considérable,  surtout  quand  leur  hauteur  est  assez 
grande,  il  faut  rendre  le  moule  plus  compacte,  particulièrement 
dans  les  parties  inférieures,  on  se  sert  pour  cela  d’un  moyen  qui 
est  toujours  bon  dans  tous  les  cas,  mais  qui  dans  celui-ci  est  in- 
dispensable et  qtii  consiste  à percer  des  ouvertures  dans  la  pro- 
fondeur du  sable,  jusqu’à  la  surface  du  modèle  que  l’on  ne  re- 
tire du  moule  qu’après  cette  opération,  avec  une  broche  très 
aigue  en  fil  de  fer,  ou  d’acier,  de  4“”"  environ  : ces  ouvertures 
que  l'on  doit  rendre  très  nombreuses  sont  trop  petites  pour 
laisser  échapper  la  fonte  , mais  suffisantes  pour  procurer  d’ex- 
ccllens  évents , par  lesquels  les  gaz  s’échappent.  On  les  ap- 
plique aussi  aux  gros  noyaux  en  sable  vert,  pour  cela  on  prati- 
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que  à la  surface  supérieure  tics  noyaux  une  cavité  que  l’on  fait 
communiquer  avec  l’extérieur  tlu  moule  au  moyen  d’un  évent 
principal,  et  l’on  dirige  les  piqûres  de  manière  à ce  qu’elles 
pénètrent  toutes  dans  cette  cavité. 

Lorsque  les  pièces  ont  une  grande  hauteur,  l’introduction  de 
la  foute  tend  beaucoup  plus  à dégrader  les  moules;  si  le  métal 
y parvenait  par  la  partie  supérieure  cette  dégradation  serait 
inévitable,  on  fait  alors  pénétrer  la  fonte  par  la  partie  infé- 
rieure. Dans  cette  coulée  U la  remonte , on  pratique  un  ou  plu- 
siqypj  jets  verticaux  de  la  hauteur  du  moule  qui  se  rencontrent 
à sa  partie  inférieure  et  communiquent  avec  son  intérieur;  la 
foute  ne  s’élève  alors  que  graduellcmeut  dans  le  moule. 

Ap  lieu  de  placer  les  moules  droits  on  peut  les  incliner,  ce  qui 
offre  de  grands  avantages,  quand  la  pièce  présente  de  nom- 
breqses  ramifications,  ou  une  surface  très  étendue  sous  une 
faible  épaisseur,  et  que  relativement  au  peu  de  poids  des  pièces 
ou  par  d’autres  raisons,  on  ne  coule  pas  à plusieurs  poches; 
si  ou  coulait  ces  pièces  dans  une  position  horizontale,  la  foute 
pourrait,  'après  avoir  rempli  une  partie  du  vide,  couler  dans 
nue  autre  direction,  pendant  qu'elle  se  refroidirait  dans  les  par- 
ties incomplètement  remplies;  sur  un  plan  incliné,  cet  incon- 
vénient ne  peut  se  présenter. 

Quelque  soin  que  l’on  mette  à enlever  de  la  surface  de  la 
foule  les  scories  qui  s’y  trouvent  au  moment  où  on  la  coule  , 
quelques  grains  peuvent  être  portés  dans  le  moule,  et  s’arrêter 
sur  les  surfaces;  cet  effet  est  surtout  à craindre  pour  la  coulée 
il  la  remonte , dans  laquelle  des  grains  de  sahlc  du  moule  peu- 
vent toujours  être  enlevés  et  transportés  par  l’ascension  du 
métal  dans  les  parties  supérieures  ; mais  une  partie  est  suscep- 
tible de  s’arrêter  ; des  soufflures  peuvent  aussi  être  produites 
par  des  bulles  d’air  ou  de  gaz  qui  séjournent  dans  quelques 
points. 

Parmi  les  pièces  de  fonte  dont  la  coulée  offre  des  difficultés , 
on  doit  placer  les  cylindres  de  laminoirs,  dont  il  est  d’une  très 
grande  importance  que  toutes  les  parties  soient  également  sai- 
nes. Les  grains  de  sable  enlevés  au  moule  ou  les  fraginens  de 
scories  que  la  fonte  eutraiue  avec  elle,  sont  susceptibles  d’y  pro- 
duire des  altérations  très  graves;  on -peut  les  éviter  par  une 


Digitized  by  Google 


» FONDEUR.  $11 

disposition  particulière  du  jet,  employée  depuis  peu  de  temps  , 
et  qui  ne  s’applique  utilement  qu’à  ce  genre  de  pièces. 

C’est  toujours  à la  remonte  que  l’on  coule  les  laminoirs  , les 
jets  y amenant  les  fontes  dans  l’axe  du  moule , les  grains  de  sa- 
ble ou  les  scories  se  déposent  nécessairement  en  grande  partie 
sur  la  surface  extérieure  pendant  l’ascension.  En  donnant  au 
jet  une  direction  tangente  à la  surface  des  cylindres,  elle  pénè- 
tre dans  le  moule,  en  produisant  un  mouvement  de  rotation  qui 
nettoie  le  moule,  et  entraîne  nécessairement  à la  surface  supé- 
rieure de  la  fonte  toutes  les  matières  plus  légères  qu’elles , et 
qui  parviennent  ainsi  facilement  jusqu’à  la  partie  supérieure  de 
la  masselotle;  par  ce  moyen  , on  a détruit  une  des  causes  les 
plus  graves  d’altération  des  pièces,  et  si  la  fonte  a la  qualité  et  le 
degré  de  chaleur  nécessaires  pour  ne  pas  produire  de  soufflures, 
on  obtient  des  cylindres  d’une  excellente  confection. 

Les  masscloUcs  sont  indispensables  dans  le  moulage  de  toutes 
les  pièces  dont  la  hauteur  est  considérable.  Leur  dimension  va- 
rie suivant  la  nature  de  la  pièce;  la  fonte,  comprimée  par 
leur  moyen , se  moule  plus  exactement , et  acquiert  plus  de 
densité. 

Du  sable.  — Pour  mouler  en  sable  vert , il  faut  choisir  un 
sable  fin,  sans  être  impalpable,  qui  contienne  assez  d’argile 
pour  que , mouillé  au  degré  convenable , il  conserve  la  forme 
qu'on  lui  donne  en  le  pressant  dans  la  main , mais  assez  peu 
pour  qu’un  léger  effort  du  doigt  détruise  cette  forme.  Le  sable 
que  l’on  ne  pourrait  peloter  dans  b main  , mais  qui  fuirait 
sont  la  pression  , serait  trop  maigre  ; les  moules  ne  pourraient 
conserver  les  impressions  des  modèles , et  céderaient  facilement 
sous  le  poids  de  la  fonte;  celui  qui  serait  trop  gras  forme- 
rait une  masse  trop  peu  poreuse , que  les  gaz  ne  pourraient 
traverser,  et  il  en  résulterait  des  soufflures.  Le  sable  de  Fon- 
tenay-aux-Roses  , près  Paris , remplit  complètement  ces  con- 
ditions. , 

Lorsque  les  moules  portent  des  noyaux  en  sable , celui  dont 
on  se  sert  doit  être  plus  maigre , afin  que  les  gaz  puissent  fa- 
cilement se  dégager  quand  le  noyau  est  entièrement  enveloppé 
de  fonte,  mais  il  n’a  pas  besoin  d’être  apssi  fin;  un  mélange 
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ces.  On  leur  donne  ordinairement  une  hauteur  deux  ou  trois 
fois  plus  grande  qu’à  ceux  empldyés  pour  le  sable  d’étuve  , 
parce  que  le  sable  vert  a moins  de  consistance,  et  à la  partie  su- 
périeure on  place  des  barres  de  champ  des  deux  tiers  environ 
de  la  hauteur  du  châssis,  et  écartés  de  10  à 15  ou  de  15  à 20  cen- 
timètres, suivant  la  dimension  des  châssis. 

On  place  le  modèle  sur  une  planche  d’une  plus  grande  di- 
mension que  celle  du  châssis  ; on  le  saupoudre  avec  du  sable 
très  fin  et  bien  sec,  et  on  souffle  sur  le  modèle,  pour  qu’il  n’y 
en  reste  aucune  portion,  puis  on  recouvre  la  pièce  entièrement 
de  sable  préparé,  que  l’on  y fait  tomber  avec  un  tamis  métal- 
lique, de  3 millimètres  pour  les  petites  pièces,  et  de  5 pour  les 
grandes.  On  comprime  avec  les  mains  le  sable  sur  tout  le  mo- 
dèle, et  on  remplit  le  châssis  de  sable  ordinaire,  que  l’on  bat 
avec  un  fouloir  en  fer,  attaché  à un  long  manche  en  bois.  Le 
sable  doit  être  d’autant  plus  dur  que  les  pièces  sont  d’un  plus 
grand  volume.  Quand  le  châssis  est  plein , on  achève  de  le  bat- 
tre avec  un  autre  fouloir  plat  et  large,  pesant  à peu  près  3 kil. ; 
on  racle  avec  une  règle  ce  qui  excéderait  les  bords  du  châssis  , 
et  on  saupoudre  la  surface  avec  du  sable  sec,  puis  on  retourne 
le  châssis. 

Au  moyen  d’une  petite  truelle  en  aciér,  on  nettoie  soigneu- 
sement toutes  les  arêtes  du  moule;  on  affermit  et  on  lisse  la 
surface  du  moule , que  l’on  recouvre  de  sable  fin  et  sec,  dont 
on  chasse  tout  ce  qui  tomberait  sur  le  modèle.  Après  avoir 
placé  le  châssis  supérieur  on  dispose  les  coulées  et  les  évents  au 
moyen  de  morceaux  de  bois  coniques  ou  pyramidaux,  que  l’on 
ajuste  avec  un  peu  de  sable,  et  l’on  remplit  le  second  châssis 
comme  le  premier.  On  pratique  dans  le  moule  un  grand  nom- 
bre de  trous  avec  une  pointe  fine  ; on  retire  les  morceaux  de 
bois  qui  garnissaient  les  jets  et  les  évents , on  évase  l’ouver- 
verture  avec  le  doigt,  et  on  enlève  le  châssis  supérieur;  on  pra- 
tique dans  l’inférieur  des  conduits,  comme  nous  l’avons  indiqué 
( page  309  ) , et  au  moyen  de  broches  de  fer,  vissées  dans  le  mo- 
dèle et  sur  lesquelles  on  frappe  avec  un  marteau,  on  l’ébranle, 
et  on  l’enlève.  On  place  ensuite  le  châssis  supérieur,  que  l’on 
emplit  de  la  même  manière,  et  on  l’enlève  avec  la  grue  pour 
-retirer  aussi  le  modèle,  comme  précédemment.  Ce  démoulage 
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exige  beaucoup  <le  soins  ; la  moindre  négligence  exige  des  répa- 
rations toujours  difficiles  et  rarement  bonnes. 

Au  moyen  d'un  sachet  en  toile , ou  saupoudre  la  surface  du 
moule  de  charbcm  de  bois  en  poudre  impalpable , et  l'on  re- 
place le  châssis  supérieur,  que  l’on  assujettit  avec  des  poids, ou 
mieux  au  moyen  de  crampons  en  fer,  serrés  avec  des  coins  en 
bois. 

Pour  de  très  grandes  pièces , dont  les  châssis  ne  pourraient 
être  retournés,  on  remplit  de  sable  le  châssis  inférieur,  et  on  y 
enfonce  à plusieurs  reprises  le  modèle,  en  frappant  convena- 
blement ; à chaque  fois  que  l’on  enlève  le  modèle,  on  retire  du 
sable  ou  l’on  en  met  ce  qui  est  nécessaire,  puis  on  saupoudre 
la  surface  d’un  mélange  de  sable  et  de  houille,  et,  après  avoir 
placé  le  châssis  supérieur,  on  y foule  du  sable.  Quand  l’opéra- 
tion est  achevée,  on  enlève  avec  la  grue  le  châssis  supérieur,  que 
l’on  replace  après  avoir  retiré  le  modèle. 

Des  noyaux.  — On  place  facilement  les  petits  noyaux  dans 
les  moules,  pourvu  qu’ils  présentent  une  seule  saillie  vers  l'une 
des  extrémités  de  l’ouverture  que  doit  porter  la  pièce  coulée  ; 
les  noyaux , plus  longs  que  la  pièce , s'engagent  dans  la  saillie 
par  une  extrémité,  et  viennent  butter  contre  le  moule  à l’autre  ; 
mais  ou  ne  peut  de  cette  manière  placer  que  les  noyaux  verti- 
caux ou  ceux  qui , dans  une  direction  horizontale , ont  un  dia- 
mètre presque  égal  à leur  longueur  ; mais  quand  ils  sont  beau- 
coup plus  longs,  il  faut  les  soutenir  par  les  deux  extrémités  au 
moyeu  de  deux  portées. 

Tous  les  noyaux  verticaux  peuvent  être  faits  en  sable  hu- 
mide, ils  doivent  seulement  être  percés  d’une  grande  quantité 
de  trous;  les  noyaux  d’une  graude  dimension,  horizontaux  ou 
obliques , doivent  être  eu  terre  séchée , parce  que  le  poids  du 
sable  pourrait  occasionner  des  dégradations  dans  le  moule , 
aux  points  d’appui , et  que  la  fonte  ne  les  recouvrant  pas  im- 
médiatement dans  toutes  leurs  parties,  ils  pourraient  se  défor- 
mer ou  se  détruire. 

Les  noyaux  longs  et  minces,  et  qui  portent  beaucoup  de  ra- 
mifications, doivent  être  fixés  très  solidement  dans  les  moules , 
pour  éviter  leur  déplacement  par  la  fonte  j on  y parvient  en  se 
servant  de  petites  broches  de  fer  terminées  par  une  petite  pla- 
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que  de  tôle  qui  touclie  le  noyau,  et  qui  excèdent  la  paroi  inté- 
rieure de  l’épaisseur  de  !a  fonte. 

La  fonte  pénètre  difficilement  le  sable  ; cependant,  sans  le 
mélange  de  la  houille  eu  poudre , elle  pourrait  quelquefois  y 
adhérer. 

Moulage  en  sable  (T e'tuve.  — Les  moules  pour  de  grandes 
pièces  se  préparent  comme  nous  l’avons  indiqué;  pour  de  pe- 
tites, on  flambe  la  surface  en  brûlant  au-dessous  de  la  résine  , 
dont  la  flamme  ne  doit  jamais  toucher  le  moule  ; l’épaisseur  de 
la  couche  de  noir  de  fumée  ne  doit  pas  être  trop  considérable  , 
elle  altérerait  la  pureté  des  formes. 

Les  châssis,  portés  dans  une  étuve,  y sont  séchés  aussi  forte- 
ment que  possible. 

Des  essais  ont  été  faits  pour  remplacer  le  flambage  par  un 
mélange  de  calcaire  bitumineux  avec  du  sable  ; pour  les  pièces 
très  minces,  ce  moyen  a réussi  ; mais  il  n’est  pas  suffisant  pour 
des  objets  de  grandes  dimensions. 

Moulage  des  modèles  divise's , et  chdssis  à tiroir.  — Sans 
l’emploi  de  ces  moyens  , on  ne  pourrait  qu’avec  beaucoup  de 
difficultés,  et  par  conséquent  de  frais,  mouler  en  sable  vert  un 
grand  nombre  de  pièces. 


Fig.  74.  Si  l’on  voulait  mouler  une  colonne  canne- 
f.  lée,  ayaut  pour  section  la  fig.  74,  les  deu*  par- 
lies  du  moule  ne  pourraient  être  séparées  sans 
que  le  sable  des  cannelures  a b soit  dégradé  par 
les  angles  saillans  b b -,  cl  pour  retirer  le  mo- 
dèle de  la  partie  inférieure  du  châssis  , les  mê- 
mes dégradations  seraient  produites  par  les  angles  d d sur  les 
cannelures  c d. 


V' 


Fig.  75.  Lorsqu’on  moule  en  sable  d’étuve,  on  rem- 
plit les  cannelures  a b,  a b,  c d,  c d,  fig.  76, 
de  prismes  en  sable , ayant  la  forme  ef  g h, ce 
qui  s’appelle  battre  des  pièces  de  rapport ; on 
se  sert  pour  cela  de  sable  asse*  consistant  pour 
acquérir  beaucoup  de  solidité  quand  on  le  bat 
à petits  coups  de  maillet.  On  enlève  l’un  après 
l’autre  tous  les  prismes  , et  quand  le  modèle 
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est  enlevé , on  les  replace  en  les  fixant  avec  de  l'empois  ou 
des  broches  de  fer  ou  d’acier  ; ce  travail  est  long , difficile  et 
coûteux. 

Pour  mouler  en  sable  vert , on  emploie  le 
moule  fig.  76  : on  place  la  moitié  du  modèle 
sur  une  planche  à mouler,  et  on  opère  comme 
nous  l’avons  dit  précédemment;  le  châssis  re- 
tourné, on  place  la  seconde  partie  du  modèle , 
et  on  achève  le  moule  ; on  enlève  d’abord  la 
clef,  la  partie/',  en  la  tirant  dans  la  direction 
k l,  et  la  partie  m,  en  la  tirant  dans  la  dircc- 

On  peut  encore  éviter  l’emploi  des  pièces 
de  rapport  et  le  séchage  , en  se  servant  de 
châssis  à tiroirs  , formés  de  trois  pièces , 
l’une  supérieure  t u,  fig.  77  ; l’autre  infé- 
rieure v x , et  l’intermédiaire  p q , divisées 
en  deux  parties  qui  peuvent  se  séparer. 

On  place  sur  le  sol  la  partie  inférieure  du 
châssis,  et  on  y enfonce  le  modèle  jusqu’en 
no;  on  lisse  la  surface  du  sable,  et  on  la  saupoudre  de  sable 
sec;  on  place  la  partie  p q,  que  l'on  remplit  jusqu’en  r s , et 
enfin  la  partie  supérieure,  que  l'on  remplit  jusqu’en  t u.  Pour 
démouler,  on  enlève  la  partie  supérieure,  puis,  en  les  divisant, 
les  pièces  p q , et  on  retire  le  modèle. 

On  conçoit  facilement  les  modes  de  division  des  modèles,  sui- 
vant la  forme  des  pièces  à mouler. 

Moulage  en  terre. — Le  moulage  en  terre  n’offre  d'avantage, 
pour  la  plupart  des  pièces,  que  l’économie  des  modèles;  plus 
chers  que  le  moulage  en  subie  vert , il  est  chaque  jour  moins 
employé  ; il  est  toujours  mis  en  usage  pour  de  grandes  pièces  à 
noyaux  , tels  que  les  cylindres  de  machines  à vapeurs  , ou  de 
machines  soufflantes;  dans  la  plupart  des  autres  cas  on  préfère, 
pour  les  pièces  creuses  et  pouvant  être  tournées,  mouler  sur  un 
modèle  en  cuivre. 

Pour  préparer  un  moule  en  terre  d’une  grande  dimension, 
on  construit  en  brique  le  noyau  de  la  pièce  que  l’on  recouvre 
d’une  couche  de  terre  argileuse  en  poudre,  délayée  dans  une 


Fig.  76. 


tion  opposée. 
Fig.  77. 
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quantité  suffisante  d’eau  pour  qu’elle  adlicre  facilement.  Si  la 
pièce  est  d’une  faible  dimension,  on  la  tourne  ; dans  le  cas  con- 
traire, on  lui  donne  les  formes  voulues  au  moyen  d’un  calibre , 
gabari  on  chablonne , qui  en  présente  la  forme  extérieure,  et  la 
pièce  mobile  sur  un  axe  vientoffrir  successivement  toutes  ses  sur- 
faces à la  chablonne.  La  terre  diminuant  de  volume  par  la  des- 
siccation, le  retrait  qu’elle  éprouve  doit  être  calculé,  on  l’évalué 
suivant  la  forme  des  pièces,  mais  généralement  A 3 lignes  envi- 
ron (6”“,75);  on  porte  à la  même  valeur  le  retrait  de  la  fonte, 
de  sorte  que  le  noyau  doit  avoir  une  épaisseur  de  6 lignes,  envi- 
ron ( 13””,  5 ) plus  forte  que  la  pièce  A obtenir. 

La  dessiccation  s’opère  dans  une  étuve  comme  celle  dont  nous 
parlerons  plus  loin. 

On  construit  la  partie  creuse  en  briques,  que  l’on  recouvre 
intérieurement  d’une  couche  de  terre  de  15  A 20  centimètres; 
et  on  donne  la  forme  voulue  au  moyen  d’un  calibre,  fixé  sur  un 
plan  horizontal,  et  mobile  sur  un  axe. 

Si  la  pièce  doit  porter  des  ouvertures,  on  les  réserve  dans 
la  confection  des  diverses  parties  du  moule,  et  si  elle  com- 
porte des  parties  saillantes,  on  les  fixe  au  moyen  de  broches 
comme  dans  le  moulage  en  sable. 

On  dessèche  la  partie  creuse  en  y introduisant  un  fourneau 
mobile  que  l’on  peut  élever  ou  abaisser  à volonté,  quand  elle 
est  assez  desséchée,  on  y place  le  noyau,  et  l’on  réserve  les 
évents,  jets  et  coulées,  comme  dans  le  moulage  en  sable. 

Pour  mouler  des  pièces  de  petites  dimensions,  on  fabrique 
d’abord  un  noyau  que  l'on  recouvre  d’une  couche  de  terre  de 
31  centimètres  que  l’on  tourne;  quand  elle  est  desséchée  on  l’en- 
duit avec  un  pinceau  de  charbon  en  poudre  délayé  dans  l’eau, 
et  par  dessus,  on  forme  une  nouvelle  couche  de  terre  de  l’épais- 
seur que  doit  avoir  la  pièce:  après  avoir  appliqué  également 
un  enduit  de  charbon,  sur  cette  partie  que  l’on  désigne  sous  le 
nom  de  chemise,  on  forme  une  dernière  enveloppe  ou  manteau, 
qui,  étant  enlevée,  permet  de  détruire  la  chemise,  de  sorte  que 
les  différentes  pièces  étant  desséchées  quand  on  a placé  le  noyau 
dans  le  manteau,  on  obtient  le  moule  complet,  dans  lequel  on 
fait  arriver  la  fonte  à la  manière  ordinaire. 

Un  sable  argileux,  fin  et  assez  gras,  peut  servir  avec  avantage 
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pour  cette  préparation  ; on  se  sert  A Paris  de  l’une  des  variétés 
de  celui  de  Fontenay,  qui  doit  être  passé  au  tamis,  pour  eu  sé- 
parer les  fragment  grossiers  qui  s’y  rencontrent  souvent. 

Quand  les  pièces  ont  de  grandes  dimensions  en  hauteur  on 
prépare  le  moule  dans  une  cavité  convenablement  profonde, 
creusée  dans  le  sol  de  l’atelier,  et  dans  laquelle  on  sèche  la  terre 
avec  un  fourneau  mobile. 

Le  moulage  en  sable  £ étuve  se  pratique  à peu  près  comme 
celui  en  sable  vert,  seulement  le  sable  doit  être  plus  maigre,  et 
la  pâte  battue  plus  fortement:  quand  les  châssis  sont  termines, 
on  porte  les  pièces  à l’étuve,  où  elles  restent  jusqu’à  parfaite 
dessiccation;  la  surface  intérieure  des  moules  est  recouverte  d’une 
couche  de  ponsif  ou  flambée,  bien  enteudu  que  l’on  eu  réserve 
les  jets  et  évents,  comme  dans  les  autres  méthodes. 

Quelque  soin  que  le  mouleur  puisse  employer  dans  la  pré- 
paration des  moules,  quand  on  enlève  le  modèle,  il  en  résulte 
fréquemment  quelques  détériorations  que  l’ou  répare  au  moyen 
d’une  petite  truelle  : si  le  sable  ou  la  terre  n’avaient  pas 
été  assez  comprimés,  les  détériorations  pourraient  être  assez 
graves,  pour  qu’il  fût  difficile  de  ramener  le  moule  à des  formes 
parfaitement  régulières;  dans  ce  cas,  il  faudrait  replacer  le 
modèle  dans  le  moule  ou  recommencer  le  moulage. 

Les  moules  qui  doivent  être  séchés  sont  placés  dans  une 
étuve,  pour  en  dissiper  toute  l’humidité,  ce  qui  ne  peut  avoir 
lieu  qu’à  une  température  assez  élevée  A cause  de  l’épaisseur  de 
la  couche  de  sable  et  de  terre,  et  de  la  difficile  conductibilité  de 
ces  substances. 

Les  étuves  sont  le  plus  ordinairement  chauffées  par  un  foyer 
pratiqué  dans  leur  centre  et  dont  les  produits  se  dégagent  dans 
l’intérieur  de  la  pièce  qui  est  fermée  au  moyen  de  portes  en 
tôle. 

p D’autres  fou,  uoe  cliemmee  qui  traverse  1 étuve,  reçoit  Iespro- 
duits  de  la  combustion  du  foyer;  quand  on  fabrique  du  coke  dans 
la  fonderie,  le  fourneau  qui  sert  à la  calcination  delà  bouille  est 
placé  à côté  de  l’étuve,  les  produits  se  dégagent  dans  celle-ci  , 
qu’ils  élèvent  A une  haute  température,  sans  aucune  dépense 
particulière  de  combustible. 

Loisqu’il  s’agit  de  foudre  des  pièces  d’une  très  grande  di- 
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Inension,  ta  quantité  de  la  fonte  provenant  de  plusieurs  four- 
neaux à la  Wilckiuson  serait  quelquefois  insuffisante  ; on  se 
Sert  alors d’ün  four  à réverbère,  chauffé  à la  liouille,  dans  le- 
quel on  peut  placer  jusqu'à  cinq  à six  initie  kilogrammes  de 
fonte. 

La  sole  est  légèrement  inclinée  du  côté  de  la  cheminée  ; à son 
extrémité  se  trouve  un  bassin  de  réception  pour  la  fonte  ; on 
charge  à la  fois  dans  le  fourneau  toute  la  quantité  de  fonte  des- 
tinée à l’opération,  cassée  en  morceaux  d’une  longueur  conve- 
nable. On  en  place  une  couche  sur  laquelle  on  superpose  plu- 
sieurs autres  alternativement  perpendiculaires  les  unes  aux 
autres,  et  qui,  s’élevant  jusqu’à  la  voûte,  permettent  à la  flamme 
d’envelopper  cliacpie  morceau  : on  élève  la  température  le  plus 
rapidement  possible,  et  dans  l’espace  de  5 heures  environ,  la 
fonte  est  liquéfiée;  des  scories  restent  sur  la  sole  avec  une  plus 
ou  moins  grande  proportion  de  fonte  en  partie  affinée,  qui 
porte  le  nom  de  carcas,  lorsque  la  fonte  est  de  bonne  nature, 
et  l’opération  bien  conduite,  le  déchet  ne  s’élève  qu’à  5 p.  100. 

Quand  la  fonte  est  entièrement  réunie  dans  le  bassin  de  ré- 
ception, on  perce  la  coulée,  et  l’on  fait  arriver  la  foute  dans  les 
moules  convenablement  disposés. 

Pour  de  très  petites  pièces,  on  fond  quelquefois  la  fonte  dans 
des  creusets  ; mais  ce  procédé , qui  donne  jusqu’à  18  p.  100  de 
déchet,  à cause  de  la  quantité  considérable  de  matière  qui  ad- 
hère aux  creusets,  se  trouve  de  plus  en  plus  abandonné.  On  n’y 
doit  réellement  avoir  recours  que  dans  un  cas  pressé  ; sans  cela, 
et  quelque)  petites  que  soient  les  pièces , quand  on  en  a un  as- 
sez grand  nombre  à couler  à la  fois , on  peut  se  servir  du  pro- 
cédé que  nous  avons  précédemment  indiqué. 

Le  moulage  des  pièces  en  cuivre  , en  bronze  ou  en  laiton  , 
s’exécute  à peu  de  différence  près  comme  celui  des  objets  en 
fonte  : on  coule  aussi  ces  métaux  eu  sable  d’étuve,  en  sable 
vert  et  en  terre,  qui  exigent  un  battage  plus  fort  et  plus  pro- 
longé ; le  bronze  et  le  laiton  attaquant  plus  fortement  les  mou- 
les que  la  fonte  de  fer,  il  est,  dam  beaucoup  de  cas,  plus  difficile 
de  dépouiller  les  pièces. 

Le  métal  est  fondu  dan%  des  creusets  pour  des  objets  de 
moyennes  et  de  petites  dimensions  ; le  fourneau  à réverbère 
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n’est  employé  que  pour  des  pièces  très  volumineuses;  le  four-* 
ncau  à soufflet  ne  pourrait  être  mis  en  usage,  parce  que  le  con- 
tact du  coke  altérerait  le  métal.  Nous  donnerons  quelques  dé- 
tails sur  la  manière  de  mouler  de  grandes  pièces  à l’article 
Statues  et  Monemlns  en  bronze. 

n.  GaELTIER  de  CLAEBRr. 

FONDEUR  EN  CARACTÈRES.  [Technologie.) La  fonte  des 
caractères  d'imprimerie  est  le  second  des  trois  arts  qui  consti- 
tuent l’art  typographique  dans  son  ensemble.  L’ordre  alphabé- 
tique nous  force  à renvoyer  le  premier , à l'article  Graveur  en 
caractères,  et  le  troisième  à l’article  Imprimeur  en  caractères. 
Nous  supposerons  donc  que  le  fondeur  est  en  possession  des 
poinçons  exécutés  par  le  graveur  , et  nous  allons  décrire  suc- 
cessivement les  diverses  opérations  de  la  fonderie,  jusqu’au  mo- 
ment où  le  caractère  est  livré  à l'imprimeur.  Nous  ne  préten- 
dons pas  toutefois  écrire  ici  un  traité  ex  professo  d’un  art  dont 
les  détails  sont  aussi  nombreux  que  délicats;  nous  nous  borne- 
rons, pour  les  lecteurs  étrangers  à cette  profession,  A eu  décrire 
rapidement  les  procédés  généraux,  de  manière  à leur  en  donner 
une  idée  nette  et  précise  ; mais  en  même  temps  nous  entrerons 
dans  des  développemens  suffisamment  étendus  pour  décrire 
certains  procédés  particuliers,  consignés  dans  des  brevets  au- 
jourd’hui tombés  dans  le  domaine  public,  et  qui,  réunis  pour  la 
première  fois,  auront  pour  les  gens  de  l’art  l’avantage  de  leur 
faire  embrasser  d’un  seul  coup  d’œil  toutes  les  tentatives  faites 
denos  jours  pour  perfectionner  les  procédés  de  lafonderie.  Enfin, 
lorsque  les  bornes  qui  nous  sont  imposées  ne  nous  permettront 
pas  d’entrer  dans  des  détails  circonstanciés , nous  aurons  soin, 
suivant  la  méthode  que  nous  avons  adoptée  dans  les  articles  que 
nous  fournissons  à ce  Dictionnaire , de  renvoyer  le  lecteur  aux 
sources  mêmes  où  nous  aurions  pu  les  puiser. 

Le  seul  ouvrage  auquel  on  puisse  recourir  avec  quelque  con- 
fiance pour  étudier  l’ensemble  et  les  détails  de  l’art  du  fondeur 
en  caractères,  est  le  Manuel  typographique  de  Fournier  le  jeune, 
publié  en  1764.  Les  procédés  qu’il  y décrit  avec  autant  de  clarté 
et  de  précision  que  de  méthode,  sont  encore , à peu  de  chose 
près,  ceux  qu’on  emploie  dans  les  fonderies  les  plus  célèbres  ; 
et  nous  devons  ajouter  que  la  plupart  des  tentatives  faites  pour 


Digitized  by  Google 


FONDEUR  EN  CARACTÈRES.  321 

changer  ces  procédés,  n’ont  eu  jusqu'à  présent  que  peu  ou  point 
de  succès.  C’est  donc  Fournier  que  nous  allons  suivre  dans  la 
description  des  procédés  généraux,  en  abrégeant  toutefois  ce 
que  certains  détails  auraient  de  trop  minutieux,  et  en  faisant 
connaître,  à mesure  que  le  sujet  le  comportera,  les  modifica- 
tions apportées  depuis  à quelques  uns  de  ces  procédés. 

Nous  supposons  donc  le  fondeur  en  possession  des  poinçons 
exécutés  par  le  graveur.  Un  poinçon  se  compose  d'une  tige  d’a- 
cier , à l’une  des  extrémités  de  laquelle  est  gravée  en  relief  et  à 
l’envers  la  figure  d’une  lettre  , d’un  chiffre,  ou  de  l’un  des  si- 
gnes employés  dans  l'impression  typographique.  Lorsqu’ils  lui 
ont  été  livrés  sur  commande  , il  est  assez  ordinaire  qu’ils  ne 
soient  pas  trempés,  parce  que  le  graveur  donne  par  là  au  fon- 
deur la  garantie  qu’ils  n’ont  frappé  aucune  matrice,  et  que  par 
conséquent  leur  propriétaire  sera  exclusivement  possesseur  du 
caractère  qu’il  a fait  graver,  et  dont  il  pourra  vendre,  si  cela  lui 
convient,  des  matrices  à scs  confrères.  Quelquefois  aussi  le  gra- 
veur garde  les  poinçons  pour  lui,  et  vend  les  matrices  aux  fon- 
deurs. Quoiqu’il  en  soit,  le  premier  procédé  que  nous  avons 
à décrire  est  celui  de  la  trempe  des  poinçons,  qui  se  lait  généra- 
lement chez  les  fondeurs  eux-inéines. 

Le  procédé  décrit  par  Fournier  ne  nous  paraît  pas  remplir 
parfaitement  le  but.  Il  indique  de  placer  dans  un  fourneau, 
rempli  de  charbon  allumé,  trois  ou  quatre  poinçonsàlafois,  puis, 
quand  ils  ont  acquis  la  couleur  même  du  charbon,  de  les  pren- 
dre un  par  un  avec  uue  pince  , e*  de  les  plonger  , du  côté  de  la 
lettre,  dans  l’eau  froide  au  quart  de  leur  hauteur,  de  les  pro- 
mener ainsi  un  moment  sur  la  surface  de  l’eau,  puis  de  les 
plonger  en  entier.  Après  celte  trempe  , il  décrit  la  manière  de 
les  faire  revenir,  c’est-à-dire  de  diminuer  leur  trop  grande  du- 
reté, qui  pourrait  les  faire  casser  lors  de  la  frappe  des  matrices. 
Ce  procédé  consiste  à nettoyer  un  des  côtés  du  poinçon  près  de 
la  lettre,  de  manière  qu’il  reprenne  son  éclat  métallique,  puis  à 
placer  le  gros  bout  sur  des  charbons  ardens,  én  regardant  bien 
attentivement  la  partie  brillante  du  poinçon,  et  à le  plonger 
dans  l’eau  aussitôt  que  la  partie  nettoyée  prend  la  couleur  pe- 
lure d’ognon.  Il  indique  encore  un  autre  procédé  plus  com- 
mode, et  qui  consiste  à faire  revenir  le  poinçon  en  le  plongeant, 
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jusqu’à  ce  qu’il  ait  pris  la  couleur  convenable,  dans  le  mitai 
fondu,  dont  nous  parlerons  plus  loin,  et  qui  sert  ù la  fonte  même 
des  caractères. 

Cette  trempe,  que  l’on  emploie  encore  dans  beaucoup  de  fon- 
deries, présente  de  graves  inconvéniens  dont  le  principal  con- 
siste en  ce  que  l’acier  des  poinçons,  élevé  à une  haute  tempéra- 
ture, reste  eu  contact  avec  l’air  atmosphérique,  dont  l’oxigène  se 
combinant  avec  le  carbone  de  l’acier,  décarbonise  en  partie  ce- 
lui-ci et  diminue  sa  propriété  la  plus  précieuse,  celle  de  se  dur- 
cir également  par  la  trempe  dans  l’eau.  Nous  avons  vu  employer 
tin  procédé  qui  n’a  pas  cet  inconvénient.  Les  poinçons  sont  ren- 
fermés dans  une  boîte  de  fer  , au  milieu  d'une  masse  de  pous- 
sière de  charbon.  Le  tout  est  mis  dans  un  fourneau  où  on  le  fait 
rougir  ; puis  lorsqu’on  juge  que  la  couleur  qu’a  prise  la  boite 
est  la  bonne  , on  la  relire  et  l’on  renverse  sou  contenu  dans  un 
Seau  d'eau  froide.  Il  est  nécessaire  , dans  ce  cas,  d’employer  un 
seau  ou  un  vase  en  bois;  car  les  poinçons  tombant  sur  du  mé- 
tal dans  l'état  de  mollesse  que  la  chaleur  leur  a donné , pour- 
raient se  déformer  au  point  d’être  entièrement  perdus. 

Bien  que  par  ce  procédé  on  évite  les  plus  graves  incffhvénicrvs 
de  l'ancien,  il  est  loin  d’être  parfait;  car  rien,  dansson  emploi,  ne 
Jwrmct  decontrôlerexactement  la  tempérai  lire  à laquelle  les  poin- 
çons sont  parvenus  dans  le  fourneau  avant  la  trempe.  La  couleur 
qii’ils  acquièrent  dans  le  feu  est  l'indication  dont  on  se  sert  le  plus 
ordinairement;  mais  celle  couleur  n’est  que  relative,  et  varie, 
pour  la  même  température  , suivant  l'intensité  de  la  lumière  qui 
éclaire  la  chambre  où  l’on  opère.  Ainsi , si  le  soleil  donne  sur 
les  poinçons,  ils  pourront  être  chauffés  à un  degré  qui  avoisine- 
rait celui  de  leur  fusion  , et  cependant  ne  paraître  que  rouge- 
brun.  L’obscurité  la  plus  complète  est  le  seul  guide  certain  à cet 
égard,  et  le  rouge-cerise  la  couleur  la  plus  favorable  à une 
bonne  trempe,  si  les  poinçons  n’ont  pas  une  masse  trop  considé- 
rable."Cette  mél.s.oae  est  celle  que  suivent  les  bons  praticiens 
dans  la  coutellerie  fine,  et  permet  d'avoir  une  trempe  toujours 
égale,  dont  on  modifie  ensuite  la  dureté  par  le  revenu,  selon  l’u- 
sage qu’on  doit  faire  de  l'instrument.  Nous  devons  à l’obligeance 
de  M.  Galle,  notre  célèbre  graveur  de  médailles,  le  procédé  sui- 
vant dont  sa  longue  expérience  lui  a garanti  l'efficacité.  11  fait 
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fondre  dans  un  creuset,  ou  un  vase  de  métal  ayant  des  dimen-t 

«ions  suflisantcs  pour  recevoir  les  pièces  à tremper,  une  quantité 

de  plomb  assez  grande  pour  recouvrir  ces  pièces  , et  il  produi^ 

dans  la  pièce  où  il  opère  l'obscurité  la  plus  complète.  Lorsque  le 
. ; , , . 

creuset  est  arrive  a la  couleur  rouge-cerise,  et  presque  au  rouge- 
blanc  pour  les  grosses  pièces,  il  y plonge  les  pièces  à tremper  . 
préalablement  recouvertes  de  noir  de  fumée,  qui  s’y  est  dépose 
en  les  plaçant  au-dessus  de  la  flamme  d’une  chandelle.  Lorsque 
ëes  pièces  ont  acquis  la  même  température  que  le  plomb,  ce  qui 
ne  laide  pas  à avoir  lieu  , il  les  en  retire  , et  les  trempé  en  lé' 
plongeant  dans  l’eau  froide.  Leur  chauffage  dans  le  bain  dé 
plomb  a pour  but  de  donner  aux  pièces  une  température  plus 
égale  dans  toutes  leurs  parties,  et  l’on  évite  par  ià  une  des  gran- 
des causes  de  rupture  ou  de  déformation  dans  les  pièces  trèin-J 

- , f * » , • r J 

près. 

Lorsqu’on  a fait  revenir  les  poinçons  couleur  pelure  d’ogiion^ 
ils  sont  prêts  à servir  pour  la  frappe  des  matrices,  opération  que 
nous  allons  décrire.  Nous  indiquerons  toutefois  auparavant,' 
comme  moyen  de  conserver  les  poinçons  sans  altération  par  la 
rouille,  de  les  tenir  constamment  plongés  dans  une  eâu  dé 
chaux , ou  seulement  dans  de  la  chaux  éteinte,  à laquelle  oh 
enlève  de  temps  en  temps  l’humidité  qu’elle  a pu  absorber,  eu 
la  faisant  chauffer  sur  un  fourneau.  On  augmente  encore  les 
chances  de  conservation  en  tenant  le  tout  dans  des  boites  lier* 
métiquement  fermées. 

Les  matrices  sont  de  petits  morceaux  de  cuivre  de  quinze  £ 
dix-liuit  lignes  de  longueur,  sur  trois  environ  d’épaisseur,  mais 
dont  la  largeur  varie  avec  celle  des  lettres  qu’on  y frappe  avec 
les  poinçons.  Si  les  caractères  à frapper  sont  un  peu  gros,  on 
fait  recuire  le  cuivre  en  le  faisant  rougir  au  feu  , et  en  le  jetanf 
ensuite  dans  l’eau  , opération  qui  produit  sur  lui  un  effet  con- 
traire à celui  qu’elle  produit  sur  l’acier  , car  elle  ramollit  le 
cuivre,  et  permet  aux  gros  poinçons  de  s’enfoncer  plus  facile- 
ment. Pour  les  petits  caractères  on  laisse  le  cuivre dsns  son  état 
d’écrouissage,  et  la  matrice  dure  plus  long-temps,  parce  que  se* 
pores  sont  plus  resserrés.  On  pare  ensuite  une  des  faces  de  la 
matrice  , en  la  limaut  successivement  avec  des  limes  de  plus  en 
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plus  douces , pour  n’y  laisser  aucun  trait,  puis  on  y passe  un 

Brunissoir  pour  la  polir. 

Quand  le  cuivre  est  ainsi  paré,  on  trace,  à trois  lignes  de  l’un 
dés  bouts,  l’endroit  où  le  poinçon  doit  être  frappé.  La  frappe 
des  matrices  exige  une  grande  habitude  et  beaucoup  d’adresse. 
Ou  place  le  morceau  de  cuivre  devant  soi  sur  un  tas  d’acier 
trempé,  puis  tenant  le  poinçon  de  la  main  gauclie,  on  le  pré- 
sente sur  le  cuivre  en  un  point  quelconque  , mais  qui  n’est  pas 
celui  où  il  doit  être  frappé;  puis  on  produit  une  légère  empreinte 
par  un  petit  coup  de  masse.  Celte  empreinte  indique  immédia- 
tement si  l’on  tient  le  poinçon  dans  la  position' convenable,  dont 
on  s'assure  successivement  en  frappant  de  semblables  empreintes 
rur  divers  points  du  cuivre,  et  en  s avançant  chaque  fois  vers  le 
point  où  doit  se  faire  la  frappe  définitive.  Là  on  l’enfonce  à 
coups  de  masse  dans  le  cuivre,  en  le  maintenant  le  plus  perpen- 
diculairement possible  à la  surface  de  celui  ci.  La  profondeur  à 
laquelle  on  renfonce  est  d’environ  une  ligne  pour  les  gros  ca- 
ractères, et  d’un  peu  moins  pour  les  petits. 

Lorsqu’une  frappe  de  matrice  est  terminée  , il  s’agit  de  la  jus- 
tifier , opération  non  moins  délicate  qu’importante  et  qui  con- 
siste à faire  en  sorte  que  le  fond  de  l’œil  de  la  lettre  soit,  poui 
toutes  les  matrices  d’une  même  frappe , à la  même  profondeur 
dans  le  cuivre  et  sur  un  plan  parfaitement  parallèle  avec  la  sur- 
face delà  matrice.  Il  faut  encore,  dans  quelques  cas,  que  cette 
lettre  soit  exactement  au  milieu  des  deux  grands  côtés  du  mor- 
ceau de  cuivre , et  pour  toutes  les  matrices  à la  même  dislauce 
du  haut  de  chaque  morceau.  Lorsque  ces  dernières  conditions 
sont  remplies , ou  dit  que  les  matrices  sont  justifiées  à registre 
arrêté.  Aujourd’hui  on  se  contente  généralement  de  tenir  les 
côtés  de  la  lettre  bien  parallèles  avec  les  côtés  de  la  matrice  , 
parce  que. le  moule  est  dispose  de  manière  à permettre  d’y  pla- 
cer l’ceil  de  la  lettre  dans  la  position  convenable. 

La  première  matrice  qu’on  justifie  est  celle  de  la  lettre  m, 
dont  la  profondeur  devra  servir  d’étalon  pour  la  profondeur  de 
toutes  les  autres.  Cette  égalité  de  profondeur  entre  toutes  les  ma- 
trices, d'où  résultera  l'égalité  de  hauteur  de  toutes  les  lettres,  est 
ce  qu’on  appelle  la  hauteur  en  papier.  On  se  bornait  autrefois, 
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pour  obtenir  ce  résultat,  à limer  d’abord  la  surface  de  la  ma- 
trice  en  conservant , à vue  d'œil , une  égalité  de  profondeur 
aussi  exacte  que  possible  pour  toutes  les  parties  de  la  lettre  , 
puis  on  fondait  trois  lettres,  trois  in  mm,  par  exemple,  pour  la  pre- 
mière matrice.  Après  les  avoir  frottés  sur  une  pierre  de  grès  ou 
une  lime  bien  plane,  on  enlevait  le  jet  avec  un  canif,  de  ma- 
nière à former  une  échancrure  qui  permît  aux  deux  côtés  du 
pied  de  la  lettre  de  poser  franchement  sur  un  plan  bien  dressé. 
On  disposait  ensuite  ces  trois  in  mm  dans  un  calibre  mal  formé 
de  deux  règles  de  métal  bien  dressées,  faisant  entre  elles  un  an- 
gle droit  et  solidement  réunies  à l'un  des  bouts  par  une  autre 
pièce  de  métal , offrant  un  plan  bien  perpendiculaire  à chacun 
des  plans  des  deux  règles.  Cela  fait,  on  posait  sur  l'oeil  des  trois 
min  lit  une  petite  règle  d’acier  bien  droite,  appelée  jeton  , et 
l'on  regardait  au  jour  si  tous  les  points  que  couvrait  le  biseau 
du  jeton  touchaient  exactement  celui -ci.  Si  cela  avait  lieu , 
on  retournait  la  lettre  du  milieu , comme  nous  l’indiquons 
ici  mtum  ; puis  plaçant  de  nouveau  le  jeton,  on  regardait  si 
tous  les  points  de  la  lettre  du  milieu  touchaient  en  même 
temps  qu’il  reposait  sur  les  deux  autres  lettres  ; on  plaçait  en- 
suite les  trois  lettres  dans  cette  position  2 2 2,  et  l’on 
essayait  de  nouveau  le  jeton,  puis  on  retournait  celle  du  milieu, 
S s 5 , 'et  l’on  essayait  encore.  Lorsque  dans  ces  diverses  vérifi- 
cations on  avait  remarqué  un  point  plus  élevé  que  les  autres , 
c'était  l’indication  que  la  matrice  était  trop  profonde  en  cet  en- 
droit , soit  parce  qu’elle  avait  été  mal  limée',  soit  parce  que  le 
poinçon  avait  été  enfoncé  de  travers.  On  relimait  donc  la  ma- 
trice, dans  les  endroits  convenables,  et  on  essayait  de  nouveau 
trois  lettres  par  les  mêmes  moyens.  On  ne  quittait  enfin  la  ma- 
trice que  lorsque  les  vérifications  avaient  indiqué  un  parallé- 
lisme parfait  entre  le  fond  de  la  matrice  et  sa  surface  , ou  , en 
d’autres  termes,  que  le  même  parallélisme  existait  entre  la  sur- 
face de  C œil  et  celle  du  pied  de  la  lettre,  dont  nous  allons  dé- 
crire la  forme  pour  mieux  nous  faire  comprendre.  Une  lettre, 
en  style  typographique,  est  un  parallélipipède  d’un  alliage  de 
plomb  , d’antimoine,  et  quelquefois  d’étain.  Sa  longueur,  dési- 
gnée sous  le  nom  de  hauteur,  est  assez  généralement  dé  dix  li- 
gnes et  demie  ; sa  largeur,  désignée  sous  le  nom  dé  corpt , est 
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déterminée  par  la  grosseur  du  caractère  , et  son  épaisseur  l'est 
par  la  forme  même  de  la  lettre.  Ainsi  un  ni , un  e et  un  i d’un 
même  caractère  ont  la  meme  hauteur,  le  même  corps,  mais  ont 
une  épaisseur  différente  déterminée  par  les  dimensions  horizon- 
tales de  la  lettre.  A l’une  des  extrémités  du  parallélipipède  est 
r œil  de  la  lettre , c’est-à-dire  une  lettre  en  relief  produite  par 
la  matrice;  l’autre  extrémité,  appelée  le  pied,  est  celle  qui 
porte  le  jet  produit  par  la  fonte  ; ce  jet  occupe , au  milieu  , le 
tiers  environ  du  corps  de  la  lettre  ; les  deux  autres  tiers,  placés 
de  chaque  côté,  sont  donnés  par  le  moule , et , lorsque  lu  ma- 
trice est  bien  justifiée,  sont  parfaitement  parallèles  au  pbn  de 
l'œil;  on  casse  le  jet , mais  cette  cassure  peut  laisser  des  parties 
saillantes  qui  s’opposent  à ce  que  les  deux  tiers  du  pied  donnés 
par  le  moule  reposent  franchement  sur  le  fond  du  calibre  mat; 
c’est  pour  cela  qu’il  faut , dans  les  lettres  d’essai , enlever  avec 
un  canif  la  place  occupée  par  le  jet,  en  l'écrancrant  assez  forte- 
ment pour  être  certain  qu’il  ne  reste  rien  du  jet. 

Mais  revenons  à la  justification  des  matrices.  Nous  avons  vu 
avec  quelle  lenteur  les  procédés  employés  autrefois  permet- 
taient cette  opération,  qui  n’était  qu’un  véritable  tâtonnement. 

* Ou  a cherché  à vérifier  directement  la  matrice  elle  meme  , en 
employant  le  moyen  suivant , qui  donne  une  bien  plus  graude 
approximation  que  le  simple  coup  d'œil.  Il  consiste  à se  servir 
d’un  jeton  formé  d'une  règle  d’acier  bien  dressée  , à laquelle 
ést  adaptée  une  petite  pointe  qui  fait  saillie  sur  le  biseau  de  la 
règle.  Cette  pointe  peut  s’avancer  ou  se  reculer  au  moyen  de 
petites  vis  de  pression  qui  la  fixent  à la  grandeur  voulue.  Pour 
abréger,  ou  se  sert  quelquefois  d’une  carte  dont  un  bord  est 
bien  droit,  et  dans  laquelle  on  a passé  une  aiguille  qui  la  tra- 
verse en  deux  points,  et  vient  saillir  sur  le  bord  de  la  carte.  La 
quantité  dont  la  pointe  dépasse  le  bord  du  jeton  ou  de  la  carte 
ést  celle  de  la  profondeur  qu’on  veut  douner  à la  matrice.  On 
conçoit  que  si  l’on  s’assure  que  la  pointe  touche  partout  le 
fond  de  la  matrice  , sans  que  le  jeton  ou  la  carte  ballotte  , on 
sera  certain  d’avoir  une  matrice  exactement  justifiée  pour  la 
hauteur  en  papier. 

Mais,  d’un  autre  côté,  il  est  assez  difficile  de  s’assurer  que  la 
pointe  du  jeton  touche  le  fond  de  la  matrice  en  meme  temps 
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que  le  biseau  du  premier  repose  sur  la  surface  de  la  seconde  ; 
et  cette  opération  présente  encore  un  tâtonnement  qui  a sou- 
vent pour  résultat  de  faire  enlever  trop  de  cuivre  sur  certains 
points  de  la  matrice , et  d’amener  le  ballottement  du  jeton. 
Dans  ce  cas,  il  faut  de  tonte  nécessité  remettre  le  poinçon  dans 
la  matrice,  et  l’enfoncer  de  nouveau  pour  regagner  la  profon- 
deur perdue,  opération  délicate,  et  qui  amène  souvent  la  perte 
de  la  matrice,  p<sur  peu  que  le  poinçon  , en  descendant  dans  le 
creux,  râcle  quelques  particules  de  cuivre,  qui,  refoulées  aa 
fond,  s'y  attachent  d’abord  , mais  s'enlèvent  bientôt  pendant  la 
fonte,  et  laissent  de  petits  trous  qui  font  mettre  la  matrice  au 
rebut.  Ou  risque  en  outre  de  doubler , c’est-à-dire  de  ne  pa# 
faire  retomber  exactement  le  poinçon  à la  même  place  que  U 
première  fois;  et  c’est  ce  qui  arrive  pour  peu  qu’on  s’écarte, 
dans  un  sens  ou  dans  l’autre,  de  la  direction  perpendiculaire  au 
plan  de  la  matrice. 

Ces  inconvéniens  disparaissent  entièrement , ce  nous  semble, 
dans  l’emploi  du  jeton  que  nous  allons  décrire,  et  qui  nous  à 
été  communiqué  par  M.  Vau  den  Honte,  juslifieur  de  matrices 
dans  la  fonderie  de  MM.  Laurent  et  Deberny. 

Fig.  78. 


A B C D représentent  le  contour  de  ce  jeton,  formé  de  trois 
lames  superposées  et  réunies  par  dis  vis.  Les  deux  lames  e$tç^ 
rieures  sont  eu  cuivre  ; la  lame  intérieure  est  en  acier,  et  forme 
le  biseau  du  jeton  indiqué  par  les  lettres  E F.  Cette  laine  dV- 
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fier  est  évidée  et  laisse  entre  les  deux  laines  de  enivre  une  ca- 
vité L L,  représentée  par  les  lignes  ponctuées  extérieures.  Elle 
est  en  outre  coupée  transversalement  pour  recevoir  les  deux 
pièces  G et  J , qui  peuvent  p, lisser  facilement  entre  les  deux 
lames  de  cuivre  et  entre  les  bords  séparés  de  la  lame  d’acier. 

La  pièce  G porte  à son  extrémité  inférieure  une  pointe  II, 
qu’on  peut  changer  à volonté,  suivant  la  grosseur  du  caractère, 
et  son  extrémité  supérieure  porte  un  renflement  ou  une  tète  qui, 
faisant  saillie  des  deux  côtés  du  jeton,  dans  une  ouverture  pra- 
tiquée à travers  les  deux  lames  de  cuivre,  nelui  permettrait  pas  de 
sorlirde  la  cavité  dans  laquelle  elle  est  logée.  Enfin  cette  tête  est 
traversée  par  un  petit  ressort  O O O O très  flexible , à cause  de 
sa  grande  longueur , et  dont  les  extrémités  sont  Cxées  au  haut 
de  la  cavité  L L.  La  pièce  J peut  prendre  dans  la  cavité  une  po- 
sition plus  ou  moins  avancée  vers  la  pièce  G , et  se  fixe , dans  la 
position  choisie,  au  moyen  de  la  vis  de  pression  K.  On  règle  les 
choses  de  manière  que  lorsque  la  pointe  H touche  le  fond  de 
la  matrice  à la  profondeur  requise,  le  biseau  E F portant  exac- 
tement sur  la  surface  de  celle-ci,  le  bas  du  hultoir  J touche 
exactement  la  tête  de  la  pièce  G;  c’est  dans  cette  position  qu’on 
• fixe  le  buttoir  J. 

On  conçoit  maintenant  que  l’action  du  ressort  OOOO,  ten- 
dant toujours  à repousser  la  pointe  H au-delà  du  biseau  E F , 
cette  pointe  II  touchera  toujours  le  fond  de  la  matrice,  quelleque 
soit  la  profondeur  de  celle-ci.  Mais,  alors,  pour  tous  les  points 
où  cette  profondeur  sera  trop  grande,  il  restera  un  intervalle  à 
jour  entre  la  tête  de  la  pièce  G , et  le  buttoir  J ; cet  intervalle 
est  représenté  un  peu  exagéré  en  I.  Or,  tant  qu’on  voit  le  jour 
à travers  cet  intervalle  I,  on  est  certain  que  la  matrice  est  trop 
profonde,  et  l’on  est  averti  en  même  temps  par  la  grandeur  de 
cet  intervalle  de  la  quantité  de  cuivre  à enlever,  de  sorte  qu’on 
travaille  presque  à coup  sûr. 

Comme  il  serait  quelquefois  gênant  de  présenter  au  jour  en 
même  temps  la  matrice  et  le  jeton , qui  pourrait  se  déranger 
pendant  le  mouvement  nécessaire  pour  faire  cette  vérification, 
M.V  an  den  Iloute  a ajouté  à son  petit  appareil  la  disposition  re- 
présentée en  M et  en  N.  M est  un  demi  tube  soudé  sur  la  pla- 
que extérieure , et  dans  lequel  se  trouve  une  petite  barre  mé- 
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tallique  , terminée,  à son  extrémité  la  plus  basse , par  une  pe- 
tite boule  qu’un  étranglement  du  demi-tube  empêche  de  sortir. 
Celte  barre  est  terminée  en  N par  une  tête  un  peu  saillante,  et 
qui  laisse  un  petit  intervalle  entre  elle  et  la  plaque  de  cuivre 
A B C D;  enfin  un  petit  ressort  placé  sous  la  barre,  et  repré- 
senté en  P,  en  lignes  ponctuées,  tient  la  tète  N constam- 
ment écartée  de  la  plaque  A B C D.  Si  maintenant,  lorsqu’on  a 
posé  la  pointe  H sur  un  point  quelconque  du  fond  de  la  ma- 
trice, on  veut  reconnaître  la  quantité  de  cuivre  à enlever  pour 
amener  ce  point  à la  profondeur  voulue,  on  appuie  le  pouce  sur 
la  tète  N,  le  petit  ressort  cède,  et  la  barre  intérieure  appuyant 
sur  la  pièce  G,  la  maintient  dans  la  position  que  lui  a donnée  le 
point  du  fond  de  la  matrice  touché  par  la  pointe;  et,  présentant 
alors  le  jeton  au  jour,  sans  déranger  le  pouce  de  dessus  la  tète 
N,  on  peut  reconnaître  ù la  grandeur  de  l’intervalle  1,  la  quan- 
tité de  cuivre  qu’il  faut  encore  enlever.  Ce  jeton  abrège  singu- 
lièrement le  travail  de  la  justification  des  matrices  pour  la  hau- 
teur en  papier;  mais  il  ne  dispense  pas  toutefois  de  la  nécessité 
de  foudre  plusieurs  lettres,  pour  s’assurer  plus  rigoureusement 
encore  de  l’exactitude  de  la  justification. 

Nous  avons  vu  plus  haut  que  l’on  commençait  la  justification 
des  matrices  par  le  ni.  Lorsque  l’on  s’est  assuré  de  l’exactitude 
de  la  justification  de  cette  matrice  , on  garde  soigneusement  les 
trois  m m m qu’on  a reconnus  bons , et  on  les  fait  servir  à la 
vérification  des  autres  lettres  qu’on  place  entre  eux  dans  tous 
les  sens , pour  s’assurer  qu’elles  ont  exactement  la  même  hau- 
teur. 

Mais  la  hauteur  en  papier  n’est  pas  le  seul  point  essentiel , et 
l’on  ne  doit  quitter  une  matrice  que  lorsque  la  ligne  et  l’appro- 
che ont  également  été  reconnues  bonnes , si  l’on  justifie  à regis- 
tre arrête'.  Après  s’être  assuré  de  la  hauteur  en  papier , il  faut 
regarder  si  la  lettre  mise  entre  les  m m m s'aligne  bien  avec 
eux.  Si  le  bas  de  cette  lettre  saille  au-dessous  du  bas  des  mm  m , 
on  dit  qu’elle  descend  en  ligne,  ou  simplement  qu’elle  descend. 
On  y remédie  en  enlevant  une  quantité  suffisante  de  cuivre  au 
bout  de  la  matrice.  Si  au  contraire  le  haut  de  la  lettre  essayée 
dépasse  le  haut  des  m m m , on  dit  qu’elle  monte  en  ligne , ou 
simplement  quelle  monte.  On  y remédie  par  quelques  coups 
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de  marteau  frappés  sur  les  côtés  de  la  matrice  pour  l’allonger. 

Toutes  les  lettres  doivent  avoir  entre  elles  exactement  la 
même  distance,  c’est  ce  que  l’on  nomme  Vapproche.  11  faut 
donc  encore  s’assurer  si  la  lettre  essayée  a la  même  approche 
avec  les  m in  in  , que  ceux-ci  ont  entre  eux  , et  ôter  du  cuivre 
à la  matrice  du  côté  où  cette  approche  est  trop  considérable.  Il 
faut  en  outre  s’assurer  si  la  lettre  ne  penche  pas  à droite  ou  à 
gauche,  lorsque  c’est  un  caractère  romain  qu’on  justifie,  et  si  la 
pente  à droite  est  bien  lamême  pour  toutes  les  lettres,  lorsque  c’est 
Un  caractère  italique. On  remédie  aux  défauts  reconnus,  soit  avec 
la  liine  , pour  ôter  du  cuivre  du  côté  à celui  oppose  où  la  lettre 
penche  trop;  soit  avec  le  marteau,  pour  en  amener  de  ce  côté  lors- 
qu’on dérangerait  Vappivchc  par  l’enlèvement  ducuivre.  Toute- 
fois, avant  la  vérification  faite  au  moyen  de  la  fonte,  on  se  sert, 
pour  approcher  le  plus  possible  de  la  ligne  et  de  l'approche , de 
petites  équerres  en  acier  à angle  droit  pour  le  caractère  romain, 
fit  inclinées  pour  l 'italique.  Ces  équerres  se  présentent  sur  la 
matrice,  et  font  juger  du  travail  à faire  pour  mettre  les  matri- 
ces de  ligne  et  d'approche. 

Toutefois  la  justification  de  la  ligne  et  de  l'approche  ne  se 
fait  aujourd'hui  qu’approximativement,  parce  que  le  travail  de 
la  fonte  ne  tarde  pas  à user  les  côtés  et  le  bout  des  matrices , 
qui  bientôt  ne  sont  plus  de  ligne  ni  d'approche.  C’est  ce  qui  fait 
qu’on  a presque  partout  renoncé  à justifier  à registre  arrêté, 
b’ approche  et  la  ligne  s’obtiennent  aù  moyen  des  registres  du 
moule  et  de  son  heurtoir.  Les  registres  sont  deux  pièces  du 
moule  qui  pressent  la  matrice  sur  les  côtés,  et  qui,  pouvant  se 
fixer  au  moyen  de  vis  de  pression  aux  points  convenables,  per- 
mettent de  donner  l'approche  en  faisant  avancer  la  matrice 
dans  un  sens  ou  dans  l’autre.  Le  heurtoir  est  une  autre  pièce 
contre  laquelle  butte  le  bout  de  la  matrice,  et  dont  la  position, 
variable  à volonté,  permet  de  régler  la  ligne. 

Lorsque  les  matrices  sont  justifiées,  la  dernière  opération 
qu'elles  subissent  consiste  à les  parer.  Pour  cela  on  pratique 
une  entaille,  ou  un  trou  quand  la  matrice  est  grosse,  en-dessous, 
vis-à-vis  l'oeil  de  la  lettre.  C’est  ce  qu’on  appelle  le  talon  île  la 
nmtrice.  Ce  talon  sert  à retenir  le  bout  de  l'archet,  au  moyen 


duquel  la  matrice  est  appuyée  contre  le  moule.  C 
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deux  petits  crans  en-ilessus  et  en-dessous,  au  liaut  de  la  matrice. 
Ces  crans  servent  à Ta  fixer  au  moyen  d’un  fil , après  un  petit 
morceau  de  peau  appelé  attache,  et  qui  est  lui-même  collé 
après  le  moule. 

Après  la  justification  des  matrices,  nous  décrirons  l'opération 
de  la  fonte  qui  n’est  pas  moins  importante. 

Nous  nous  occuperons  d’abord  du  métal  emplbyé , et  qui  se 
compose  de j , A' antimoine,  et  quelquefois  A' étain.  Les  pro- 
portions varient  suivant  la  dureté  qu’on  veut  donner  au  ca- 
ractère. L’ 'antimoine,  plus  connu  dans  les  ateliers  sous  le  nom 
de  rc'gn/e,  sert  à durcir  le  plomb,  et  s’emploie  dans  les  propor- 
tions de  15  à 25  pour  100  de  plomb.  On  donne  à cet  alliage  le  nom 
de  matière, et  l’on  ditune  matière  forte  ou  une  matière futile,  se- 
lon que  le  régule  y est  plus  ou  moins  abondant.  Lesfondeurs  soi- 
gneux fondent  plusieurs  fois  la  meme  matière  avant  ilel'einployer, 
parce  que  le  légule  se  combine  difficilement  avec  le  plomb,  et 
qu’une  première  fusion  ne  les  met  qu’à  l’état  de  mélange,  ce  qu’on 
reconnaît  facilement  à la  cassure  dans  laquelle  on  voit  dissémi- 
nées des  particules  brillantes  de  régule  qui  ne  s’est  pas  combiné. 
La  cassure  d'une  bonne  matière  doit  présenter  un  grain  serré  et 
gris  comme  cille  du  bon  acier.  L’étain  ajouté  en  dose  convena- 
ble donne  plus  de  liant  à la  matière,  et  diminue  les  chances  de 
rupture  des  lettres  créa  ces,  c’est-à-dire  des  lettres  dont  certai- 
nes pirties  ne  reposent  pas  entièrement  sur  le  corps  de  la  lettre, 
et  font  saillie  audeliors,  comme  les  y italiques  et  presque  tou- 
tes les  lettres  des  caractères  d’écriture. 

Lorsqu'on  s'est  assuré  de  la  bonne  qualité  de  la  matière,  on 
la  casse  par  morceaux  qu’on  inet  fondre  dans  un  vase  eu  fonte 
de  fer,  appelé  creuset , placé  sur  un  fourneau  construitexprès,  et 
dont  l’intérieur  est  séparé  par  des  cloisons  fondues  en  même 
temps  que  le  vase.  L'jntervalle  entre  deux  cloisons  appartient  à 
un  ouviier  fondeur  qui  se  place  devant,  de  sorte  qu’aiitour  du 
meme  fourneau  peuvent  se  placer  cinq  ou  six  fondeurs.  Chacun 
d’eux  a,  sur  sa  gauche,  un  banc  ou  petite  table  dont  un  bout 
s’appuie  r ur  le  fourneau,  et  sur  lequel  il  dépose  les  lettres  à me- 
sure qu’il  les  fond. 

Le  moule  dont  il  se  sert  se  compose  d’environ  cinquante  piè- 
ces de  fer  que  nous  ne  décrirons  point,  parce  que  notre  descri^. 
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tion  n’apprendrait  rien  aux  gens  du  métier,  et  ne  pourrait  être 

comprise  par  d’autres  qu’au  moyen  de  nombreuses  figures  et 
de  détails  minutieux  sans  intérêt  réel.  Il  nous  suffira  de  dire 
qu’il  se  compose  de  deux  parties  principales  pouvant  se  séparer 
et  se  réunir,  de  manière  à laisser  entre  elles  un  intervalle  qui  , 
rempli  par  la  ipalière,  donne  une  lettre  avec  son  jet.  La  disposi- 
tion des  pièces  est  telle,  que  le  corps  de  la  lettre  est  toujours  le 
même , c’est-.Wire  que  les  parois  qui  le  forment  sont  toujours 
à la  même  distance,  tandis  que  Y approche  et  la  ligne  sont  réglées, 
comme  nous  l’avons  dit,  la  première  par  deux  registres  dont 
la  position,  variable  à volonté,  place  l’oeil  de  la  matrice  dans  la 
position  convenable  à une  bonne  approche. La  ligne,  au  contraire, 
est  réglée  par  le  heurtoir,  contre  lequel  butte  le  bout  de  la  ma- 
trice. 

Celle-ci  s’attache,  au  moyen  d’un  petit  morceau  de  peau,  à 
l'une  des  parties  du  moule,  et  s’applique  contre  les  deux  parties 
réunies  au  moyen  d’un  archet  en  fil  de  fer , dont  une  extrémité 
est  fixée  au  inouïe,  et  dont  l’autre  faisant  ressort , s’applique 
contre  le  talon  de  la  matrice,  qui  ferme  ainsi  le  bas  du  moule  p 
dont  le  jet  est  à la  partie  supérieure.  Enfin  deux  crochets  en 
fer  sont  fixés  chacun  sur  une  des  parties  du  moule,  et  servent  à 
détacher  la  lettre  de  celui-ci,  lorsqu’elle  y reste  adhérente  après 
la  séparation  des  deux  parties  principales. 

Voici  comment  l'ouvrier  fondeur  procède  à la  fonte.  Lorsquela 
matière  est  suffisamment  liquide , il  prend  les  deux  parties  de  son 
moule  qu’il  a mises  chauffer  sur  le  fourneau;  il  les  réunit  ensem- 
ble, et  fixe  la  matrice  en  dessous  au  moyen  de  l’archet  ; puis,  tenant 
le  moule  de  la  main  gauche,  il  prend,  avec  la  main  droite,  une 
quantité  convenable  de  matière  dans  une  petite  cuiller  de  fer  qui 
ordinairement  contient  exactement  cette  quantité  ; puis  , l’appro- 
chant du  jet  du  moule,  il  verse  la  matière  dedans,  en  donnant  au 
moule  une  secousse  de  bas  eu  haut,  qui  force  la  matière  à descen- 
dre jusque  dans  l’œil  de  la  matrice.  La  secousse  doit  être  d’autant 
plus  forte  que  le  corps  du  caractère  est  plus  petit.  Pendant  cette 
secousse  , une  partie  de  la  matière  contenue  dans  le  jet  est  pro- 
jetée au  dehors,  ce  qui  exige , de  la  part  de  l'ouvrier,  quelques 
précautions  pour  ne  pas  envoyer  cette  matière  en  fusion  à la  fi- 
gure de  ses  camarades.  Chaque  ouvrier  , au  surplus , a son  tic 
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particulier  pour  donner  au  moule  la  secousse  convenable  ; ce 
qui  donne  à une  fonderie  un  peu  considérable  une  apparence 
fort  originale,  lorsqu’on  voit  une  centaine  d’ouvriers  se  déme- 
ner d'une  manière  bizarre  , en  poussant  à chaque  lettre  fondue 
un  cri  gémissant  qui  achève  de  compléter  le  tableau. 

Lorsque  l’ouvrier  a fondu  la  première  lettre  d’une  nouvelle 
matrice  , il  la  frotte , enlève  le  jet  avec  un  canif,  et  la  plaçant 
entre  les  in  m m,  pris  pour  étalons  , il  vérifie  si  Y approche  est 
exacte;  si  elle  ne  l’est  pas,  il  fait  varier  la  position  de  la  matrice 
au  moyen  des  registres  du  moule  , jusqu’à  ce  qu’il  ait  reconnu 
que  l’approche  ne  laisse  plus  à rien  à désirer.  II  vérifie  égale- 
ment la  ligne,  et  la  rend  régulière  soit  au  moyen  du  heurtoir , 
soit  en  enlevant  un  peu  de  cuivre  au  bout  de  la  matrice,  soit  en- 
fin en  allongeant  ce  bout  par  quelques  coups  de  marteau  donnés 
avec  discernement. 

Ce  n’est  que  lorsque  toutes  ces  vérifications  sont  faites  que 
commence  véritablement  la  fonte  d’une  lettre.  L’ouvrier  est 
encore  obligé  à plusieurs  tàtonnemens  pour  parvenir  à bien 
faire  venir  toutes  les  lettres;  et  il  doit  vérifier  de  temps  en  temps 
les  dernières  lettres  fondues,  pour  s’assurer  que  la  fonte  se  con- 
tinue bien.  C’est  ainsi  que,  suivant  le  moule  qu’il  a en  main,  il 
doit  jeter  la  matière  par  un  des  angles  du  jet  plutôt  que  par 
les  autres,  donner  la  secousse  plus  ou  moins  vivement,  employer 
une  matière  plus  ou  moins  chaude,  etc. 

Lorsque  les  lettres  sont  très  grosses,  il  est  impossible  de  donner 
de  secousse  au  moule;  on  risquerait  de  brûler  toutes  les  personnes 
de  l’atelier  , par  la  projection  d’une  grande  quantité  de  matière 
fondue.  Onyremédieen  saupoudrantlamatriceavecdela pierre 
ponce  très  fine,  enveloppée  dans  un  nouct  de  mousseline.  Mais 
c’est  un  procédé  qu’il  faut  employer  le  moins  possible  , parce 
qu’il  use  rapidement  les  matrices , et  que  les  arêtes  des  lettres 
sont  beaucoup  moins  vives. 

Lorsque  l’ouvrier  a fondu  toutes  les  lettres  que  devait  don- 
ner la  meme  matrice,  il  les  visite,  c’est-à-dire  qu’en  en  prenant 
dans  la  main  gauche  une  certaine  quantité,  le  jet  en  bas , il 
examine  avec  attention  s’il  s’en  trouve  qui  soient  mal  ve- 
nues; il  rejette  celles-ci,  et  complète  le  nombre  demandé. 

Les  lettres  ainsi  fondues  passent  alors  entre  les  mains  des  fem- 
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mes,  qui  commencent  par  en  rompre  les  jets,  puis  les  frottent 
ensuite  sur  une  pierre  de  grès  bien  dressée,  qui  fait  sur  ces  le  t- 
tres l’effet  d’une  lime.  Cette  Jrotte/ie  se  fait  sur  les  deux  côtés 
par  lesquels  les  lettres  se  joignent  pour  former  les  mots,  et  elle 
doit  être  faite  avec  assez  d’babileté,  pour  que  les  plans  de 
ces  deux  côtés  soient  parfaitement  parallèles  entre  eux.  Pour 
s’en  assurer,  on  en  arrange  une  ou  deux  centaines,  et  quelque- 
fois plus  , selon  le  caractère,  le  long  d’un  composteur , instru- 
ment formé  d’une  règle  de  bois  de  18  à 20  pouces  de  long,  avec 
un  rebord  sur  sa  longueur,  et  à l’une  de  ses  extrémités  pour 
retenir  les  lettres.  Si  le  parallélisme  des  côtés  de  chaque  lettre 
n’e.'t  pas  exact,  cela  pr  ovient,  ordinairement,  de  ce  que  les  piè- 
ces du  moule  se  sont  dilatées  in  'gaiement  par  la  chaleur  pendant 
la  fonte,  ou  même  usées  par  le  frottement  souvent  répété  de  la 
matière  en  fusion,  ou  entiu  par  celui  des  pièces  les  unes  contre 
les  autres.  Alors  les  petites  différences  d’épaisseur  qui  peuvent 
exister  entre  le  haut  et  le  pied  de  la  lettre,  s’ajouteut  les  unes 
aux  autres  à mesure  que  le  nombre  des  lettres  mises  dans  le 
composteur  est  plus  grand,  et  le  défaut  de  parallélisme  devient 
enfin  sensible,  quelque  léger  qu’il  soit,  en  voyant  la  dernière 
lettre  composée  ne  pas  rester  perpendiculaire  au  rebord  du 
composteur,  et  pencher  à droite  ou  à gauche.  Une  différence 
d’un  centième  de  ligne  dans  le  paralléli-me  se  reconnaît  facile- 
ment, puisque  reproduite  cent , deux  cents  fois  ou  plus,  il  en 
résulte  une  inclinaison  finale  d’une  ou  deux  lignes  pour  la  der- 
nière lettre.  Si  la  plus  grande  épaisseur  est  du  côté  de  l’ui7,  on 
dit  que  les  lettres  vont  en  tête-,  si  elle  est  du  côté  du  pied,  on 
dit  qu’elles  vont  en  pied. 

t)n  remédie  à ces  deux  défauts  par  la  frotterie.  La  frotteu'e, 
avertie  que  la  lettre  va  en  tête , appuie  plus  sur  la  tète  de  la  let- 
tre l’un  des  deux  doigts  armés  d’un  morceau  de  peau  qui  lui 
servent  à pousser  la  lettre  sur  le  grès.  Si  la  lettre  va  en  pirrf, 
c’est  sur  le  pied  que  la  frotteuse  appuie  davantage.  Cette  pins 
grande  pression,  exercée  sur  la  partie  de  la  lettre  qui  est  tr  op 
épaisse,  y détermine  une  usure  plus  grande  de  la  part  du  grès  , 
et  rétablit  ainsi  le  parallélisme  des  côtés. 

Les  lettres  créa  ces , c’est  ù-dire  celles  qui  saillent  au-deliors 
de  la  tige,  soit  à droite,  soit  A gauche,  telles  que  lesyitahques 
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ou  romains,  et  un  assez  grand  nombre  d’autre*  lettres,  ne  së 
frottent  pas  du  côté  où  elles  crânent.  On  les  ratisse  avec  une 
lame  d’acier,  en  prenant  la  précaution  de  ne  pas  endommager 
la  partie  saillante,  et  de  l’évider  convenablement  par  dessous, 
pour  qu’elle  puisse  anticiper  sur  la  tige  de  la  lettre  voisine. 
r Après  la  fre/terie  , on  compose  les  lettres,  c’est-à-dire  qu’on 
les  arrange  les  unes  à côté  des  autres  sur  des  composteurs,  sem- 
blables à celui  que  nous  avons  décrit  plus  haut,  en  ayant  soin 
de  les  placer  toutes  dans  le  meme  sens.  11  n’est  pas  nécessaire 
pour  cela  de  regarder  l’ce/7  de  la  lettre;  un  cran  venu  à la  fonte 
ce  trouve  sur  l’un  des  côtés  de  la  tige,  et  l'on  est  certain,  en 
mettant  le  cran  toujours  du  mèinc  côté,  soit  en-dessus,  soit  en- 
dessous,  sur  le  composteur,  que  l’œil  de  toutes  les  lettres  aura  la 
meme  position. 

Les  lettres  composées  sont  portées  au  conpoir.  Cet  appareil  se 
compose  d’un  établi  solide,  recouvert  de  deux  plaques  de  métal 
placées  l'une  à côté  de  l'autre  , et  laissaut  entre  elles  un  cer- 
tain intervalle  dont  les  bords  sont  parfaitement  dressés.  La 
plaque  de  gauche  est  mobile,  et  peut  se  reculer  ou  s’avancer  ver» 
celle  de  droite  , au  moyen  d'une  grosse  vis  de  rappel  placée 
à droite  du  meuble,  et  sur  la  tète  de  laquelle  est  un  levier  qui 
sert  à faire  tourner  la  vis,  que  l'on  désigne  sous  le  nom  de  vit 
c/e  corps , parce  qu'en  effet  elle  permet  de  serrer  la  lettre  dans 
le  sens  de  l’épaisseur  du  co  ps.  Une  autre  vis  perpendiculaire 
à la  première  est  placée  dans  la  direction  de  l'intervalle  qui  sé- 
pare les  deux  plaques,  et  s'appelle  vis  de  lu J'rotterie. 

A cette  machine  s’adapte  une  pièce  appelée  le  juslificur , et  qui 
se  compose  de  deux  pièces  principales  formées  chacune  de  deux 
barres  de  fer  carrées  d’une  vingtaine  de  pouce  de  longueur,  et 
de  8 lignes  environ  de  côté.  A l’une  de  ces  barres,  appelée  la 
pièce  de  dessous , est  adaptée  une  règle  ou  platine  en  fer  , qui 
fait  avec  elle  un  retour  d’équerre  dans  toute  sa  longueur.  Enfin, 
à l’une  de  ses  extrémités,  et  faisant  saillie  sur  la  barre  et  sur  la 
platine,  ce  trouve  fixée,  par  des  vis,  une  petite  lamcde  fer  appe- 
lée la  noix,  et  qui  fait  sur  la  barre  une  éminence  d’une  épais- 
seur un  peu  moindre  que  celle  du  caractère  à couper  On 
change  les  noix  selon  la  grosseur  du  caractère.  Dans  l’angle 
formé  par  la  barre  et  la  platine  , et  dans  toute  la  longueur  du 
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justifieur  , règne  une  petite  rainure  destinée  à loger  les  accens 
ou  lés  parties  des  lettres  qui  saillent  hors  du  corps.  Enfin  , aux 
deux  extrémités  de  la  barre  sont  pratiquées  deux  mortaises  qui 
reçoivent  deux  languettes  fixées  sur  la  pièce  tle  dessus.  Celle- 
ci  est  une  barre  semblable  à la  première,  mais  sans  platine  , 
garnie  d’une  noix  à l’une  de  ses  extrémités,  et  portant  deux  lan- 
guettes qui  entrent  facilement  dans  les  deux  mortaises  de  la 
pièce  de  dessous.  Les  mortaises  sont  plus  longues  que  les  lan- 
guettes ne  sont  larges,  de  sorte  que  la  pièce  de  dessus  peut  pren- 
dre un  mouvement  d’arrière  en  avant , et  réciproquement  sur 
la  pièce  de  dessous.  Le  justifieur  est  une  pièce  extrêmement 
importanté,  et  dont  toutes  les  parties  doivent  être  dressées  avec 
beaucoup  de  soin. 

Voici  maintenant  comment  le  coupeur  procède.  Placé  devant 
le  coupoir,  ayant  devant  soi  la  vis  de  la  frotte  rie,  il  prend  de  la 
main  gauche  un  composteur  garni  de  lettres,  et  d’un  seul  inou- 
» veinent  il  les  fait  tomber  toutes,  l’œil  en  bas,  sur  la  pièce  de 
dessous  qu’il  tient  de  la  main  droite  ; puis , passant  cette  pièce 
dans  la  main  gauche,  avec  la  droite  il  dispose  les  lettres  de  , 
manière  qu’elles  soient  bien  perpendiculaires  sur  la  platine.  Il 
les  couvre  alors  avec  la  pièce  de  dessus,  dont  il  fait  entrer  les 
languettes  dans  les  mortaises  de  la  pièce  de  dessous  de  manière 
que  les  deux  extrémités  de  la  ligne  des  lettres  soient  en  contact 
d’un  bout  avec  la  noix  de  la  pièce  de  dessous,  et  de  l’antre  avec 
celle  de  la  pièce  de  dessus.  Cela  fait , il  place  le  justifieur  entre 
les  deux  plaques  du  coupoir,  en  faisant  buter  le  bout  le  plus 
éloigné  de  la  pièce  de  dessous  contre  un  talon  de  fer  qui  l'em- 
pêche de  glisser  dans  le  sens  de  sa  longueur.  L’extrémité  la  plus 
rapprochée  de  la  pièce  de  dessus  se  trouve  placée  en  face  de  la 
vis  de  la  frotteriè.  On  conçoit  qu’en  faisant  tourner  la  vis  de 
corps  et  la  vis  de  la  frotterie,  les  lettres  se  trouveront  serrées 
régulièrement  dans  le  justifieur,  et  ne  pourront  pas  se  déranger 
sous  l’action  du  rabot. 

Le  rabot  du  fondeur  différé  du  rabot  du  menuisier  en  ce  que 
sa  semelle,  au  lieu  d’être  d’une  seule  pièce,  se  compose  de  deux 
lames  de  cuivre  parallèles,  pouvant  se  rapprocher  ou  s’écarter 
l’une  de  l’autre,  et  se  fixer  à la  distance  convenable  au  moyen 
de  boulons  à écrous.  La  distance  qu’on  laisse  entre  elles  est  celle 
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de  l’épaisseur  du  corps  du  caractère  à couper , de  sorte  que  ee 
sont  les  lettres  elles-mêmes  qui  servent  de  guide  au  rabot,  dont 
les  deux  semelles  frottent  contre  elles  et  en  même  temps  sur  les 
deux  barres  du  justificur.  A l'extrémité  la  plus  éloignée  de  cha- 
cune des  semelles  est  une  vis  à tète  plate  qui  la  traverse  entiè- 
rement. Enfin  un  fer  de  forme  convenable  est  monté,  au  moyen 
de  deux  vis  de  pression  , entre  les  deux  semelles.  S’il  y a trop 
de  matière  à couper  pour  que  l’ouvrier  puisse  l’enlever  d’un 
* seul  coup  de  rabot,  il  fait  saillir,  en  les  tournant  avec  la  main, 
par  leur  tète  plate,  les  vis  placées  à l’extrémité  des  semelles,  ce 
qui  relève  d’autant  le  rabot  et  empêche  le  fer  de  prendre  tropde 
matière  à la  fois  à son  premier  passage;  ausecond  passage,  l’ouvrier 
détourne  les  vis  pour  abaisser  le  rabot  et  faire  mordre  le  fer  une 
seconde  fois  ; il  répète  cette  opération  jusqu’à  ce  que  les  vis  ne 
touchant  plus  les  barres  du  justi/ieur,  les  semelles  du  rabot  repo- 
sent à plat  dessus,  et  que  le  fer  ne  coupe  plus  de  matière.  Nous 
avons  vu  que  le  coupeur  place  d’abord  la^lettre  l’œil  en  dessous 
dans  le  justi fleur  ; son  but  est  de  couper  , en  premier  lieu , les 
parties  delà  cassure  du  jet  qui  pourraient  empêcher  les  lettres 
de  reposer  franchement  sur  leur  pied.  Le  fer  du  rabot  est  donc 
placé  bien  au  milieu  du  corps  de  la  lettre,  et  n’a  que  la  largeur  con- 
venable pour  creuser  une  gouttière  qui  occupe  environ  le  tiers  du 
corps  de  la  lettre.  Cela  fait,  le  coupeur  desserre  les  deux  vit  dé 
corps  et  de  la  fruiterie,  enlève  le  justificur,  désassemble  ces 
deux  pièces,  et  posant  sur  les  lettres  un  composteur  en  bois,  il 
fait  faire  au  tout  un  demi-tour  qui  dispose  les  lettres  sur  le 
composteur  de  bois.  Il  retourne  alors  celui-ci  de  bout  en  bout , 
et,  par  un  seul  mouvement,  il  replace  les  lettres  sur  la  pièce  de 
dessous  ; mais  alors , au  lieu  d’avoir  l'œil  en  bas , elles  l’ont  en 
haut.  Replaçant  ensuite  la  pièce  de  dessus,  il  remet  le  justificur 
dans  le  coupoir  dont  il  serre  les  deux  vis.  Il  prend  alors  un  au- 
tre rabot  dont  le  fer  est  placé  sur  le  côté,  il  enlève  en  talus  d’un, 
côté  le  bord  du  corps  qui  n’est -point  recouvert  par  la  lettre, 
afin  que  cette  partie  ne  marque  point  à l’impression;  puis  pre- 
nant un  autre  rabot  dont  le  fer  est  également  placé  de  côté,  mais: 
en  sens  inverse  du  premier  , il  enlève  l’autre  talus , si  la  lettre- 
à couper  est  du  nombre  de  celles  qu’on  appelle  courtes,  comme* 
les  o,  les  e,  les  in,  etc.  ; quelquefois  même  il  sc  dispense  du  se- 
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Ctttul  rabot,  lorscprè  le  talus  à citlevt-r  n’èst  pas  considérable,  et 
il  su  Sortie  à retourner  son  premier  rabot  et  à le  faire  eonper  en 
lç  tirant  à sot  pour  le  second  talus,  tandis  qu'il  le  fait  couper 
en  poussant  pour  le  premier.  Si  au  contraire,  les  lettres  sont  Lon- 
gues en  montant,  comme  les  1,  lés  b,  les  d,  etc.,  il  ne  cOnpede 
talus  qu’au  bas  de  la  lettre;  si  elles  sont  longues  en  descendant, 
comme  les  p,  les  q,  les  g,  etc. , il  ne  coupe  de  talus  qu’au  haut 
de  Ja  lettre.  Eufin  il  ne  coupe  aucun  tains  pour  les  lettres  très 
rares  qui  occupent  toute  la  bailleur  du  corps. 

L’opération  qu’on  fait  ensuite  subir  aux  caractères  est  celle 
de  1 ’ apprêt,  opération  qui  a pour  but  de  faire  pour  le  corps  de 
la  lettre  ce  que  la  J'rotteric  a fait  pour  Y approche.  En  effet,  pen- 
dant la  fonte  certaines  parties  du  moule  ont  pu  variér  de  dimen- 
sions, soit  par  l’usure,  soit  par  la  dilatation  inégale  de  ses  par- 
ties, et  l’on  conçoit  que,  si  te  corps  est  plus  épais  au  piéd  qu’à  la 
tête,  en  réciproquement,  il  en  résulterait  les  mêmes  inconvé- 
nicns  que  ceux  que  nous  avons  signalés  en  parlant  de  la  frot- 
ter ie. 

On  cherche  donc  à se  rendre  compte  du  plus  ou  moins  de  pa- 
rallélisme entre  les  deux  faces  du  corps,  en  composant  un 
nombre  suffisant  de  lettres  dans  le  sens  indiqué  ici,  £ 3 S 2 S 
SSS5£SSS3SSSS6,et  l’on  examine  si  elles  chas- 
sent en  pied  ou  gn  tète , afin  de  remédier  au  défaut  reconnu. 
Pour  cela,  l’apprèteur  prend  un  composteur  chargé  de  lettres, 
et  le  renverse  sur  un  autre  composteur  plus  fort,  également  en 
bois,  et  nommé  composteur  d' apprit  ; puis,  avec  un  couteau 
bienaffilé,  et  dont  le  tranchant  est  en  ligne  droite,  il  racle,  dans 
toute  la  longueur  du  composteur,  le  caractère  sur  une  des  faces 
du  corps,  en  ayant  soin  d’apptiyer  davantage  sur  la  partie  qu’il 
a reconnue  être  la  plus  épaisse;  Ou  il  se  borne  à appuyer  égale- 
ment partout,  s’il  a reconnu  que  le  corps  est  bien  égal  d’épais- 
seur en  pied  Comme  en  tête.  Cela  fait , il  pose  un  second  com- 
posteur d’apprét  sur  le  premier  ; puis,  retournant  le  tout,  il 
enlève  celui  qui'  « servi  au  premier  apprêt , et  laisse  le  caractère 
sur  le  nouveau  composteur,  pour  recevoir  Y apprêt  sur  son  au- 
tre face,  et  il  opère  de  la  même  manière.  Replaçant  alors  dessus 
le  composteur  ordinaire  sur  lequel  étaient  d’abord  les  caractè- 
res, il  les  serre  entre  les  deux  ; et , présentant  au  jour  l’œil  der 
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lettres,  il  les  examine  attentivement  à la  loupe,  pour  rejeter 
celles  qui  auraient  quelques  défauts. 

Cette  opération  terminée,  les  lettres  sont  mises  en  pages  qu’on 
* lie  avec  une  ficelle  , ou  simplement  versées  dans  des  "cornets  , 
lorsqu’elles  ne  doivent  pas  voyager,  et  sont  prêtes  à être  livrées 
à l'imprimeur. 

Tel  est  le  précis  rapide  des  principales  opérations  de  la  fon- 
deiie  en  caiat tores,  operations  aussi  minutieuses  que  délicates  , 
et  dont  nous  n’avons  pu  que  chercher  à donner  un  aperçu  aux 
personnes  qui  ne  connaissent  pas  ces  procédés. 

Il  nous  reste  maintenant  une  autre  tâcheà  remplir,  c’est  celle  de 
signaler  aux  personnes,  lu  métier  les  procédés  particuliers  imagi- 
nés pàrquelquesunsdeleurséënfrîircs,  et  dont leâ brevets  expires 
soni  aujourd’hui  dans  le  domaine  public.  L’espace  qui  nous  est 
accordé  ne  nous  permettra  pas  d’entrer  dans  des  détails  bien 
circonstanciés,  qui  exigeraient  en  outre  un  grand  nombre  de  figu- 
tes;  mais  nous  essaierons  de  poser  nettement  le  principe  de 
chaque  invention,  et  nous  renverrons  pour  les  détails  aux  bre- 
vets eux-mêmes  publiés  après  leur  expiration. 

Nous  terminerons  enfin  par  la  liste  des  brevets  non  expii  és , 
et  cj  11  on  peut  consulter  au  ministère  du  Commerce. 

ÏVous  suivrons  l’ordre  chronologique  dans  la  nomenclature 
dei  inventions  ou  perfection nemeus  dont  nous  allons  nous  oc- 
cuper. 

Le  premier  que  nous  signalerons  remonte  au  2 8 frimaire  an  fi, 
et  a expire  le  2G  décembre  18*2.  Il  a pour  but  des  procédés  de 
stériotypie , inventés  par  M.  Pirinin  Didot,  et  dont  nous  nous 
occuperons  a ce  même  mot.  Nous  en  extrairons  ici  la  composi- 
tion de  son  alliage,  qui  avait  pour  but  de  donner  une  grandé 
dureté  au  caractère.  Pour  10  kil.  les  proportions  sont  les  sui- 
vantes : 

7 kil.  de  plomb.  . y . .y 

2 kil.  d’antimoine. 

1 kil.  d un  alliage  d étain  et  de  cuivre  dans  lesj^propôrtions 
de  9 dixièmes  J’élain,  et  de  1 dixième  de  cuivre. 

’ ^ous  croyons  savoir  que,  postérieurement,  ML  Firmin  Didot 
s est  boruc  à mêler  lè  cuivre  très  divisé  à l'alliage  de  plomb  et 
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d’antimoine  , dont  il  obtenait  la  combinaison  au  moyen  d'une 
température  très  élevée. 

En  1804  , M.  Vinçard  imagina  de  fondre  des  syllabes  au  lieu  , 
de  lettres  séparées,  dans  la  pensée,  sans  doute,  d’abréger  le  tra- 
vail de  la  composition  typographique.  C’était,  comme  nous  le 
verrous  au  mot  Imprimerie,  faire  reculer  l’art  au  lieu  de  le  faire 
avancer.  Aussi  ses  caractères  hamapoly çrammatiques  n’eu- 
rent-ils aucun  succès.  Son  brevet  n’indique  au  surplus  aucun 
détail  de  procédé  de  fonderie.  11  est  publié  tome  III,  page  (i3,  de 
la  Description  des  brevets  expires. 

Le  l*r  mars  1805,  M.  Henri  Didot  prit  un  brevet,  expiré  le 
1e*  mars  1815  , pour  un  moule  à refouloir , dans  lequel  la  ma- 
tière est  chassée  contre  l’œil  de  la  matrice,  par  une  espèce  de 
mouton  que  l’ouvrier  laisse  tomber  sur  le  moule,  qui  est  soli- 
dement fixé  sur  un  établi.  Dans  cette  opération,  la  matière, 
versée  d'abord  dans  une  cavité  où  pénètre  le  bas  du  mouton, 
est  refoulée  par  lui  dans  une  cavité  latérale  où  elle  pénètre  de 
Las  en  haut,  et  où  elle  prend  la  forme  de  la  lettre.  ( Description 
des  brevets  expires,  tome  VI,  page  37.)  Nous  verrons  plus  loin 
que  des  brevets  postérieurs  ont  modifié  l’application  de  ce  prin- 
cipe. 

Le  16  mai  1806,  M.  Finnin  Didot  prit  un  brevet , expiré  le 
16  mai  1816,  pour  de  nouveaux  procédés  relatifs  à la  gravure  et 
à la  fonte  des  caractères  d’écriture.  Sou  but  principal  est  d’évi- 
ter que  les  joints  des  liaisons  laissent  entre  e eux  de  petits 
blancs,  résultant  généralement,  daus  ce  genre  de  caractères,  de 
l’arrondissement  du  bout  de  chaque  liaison,  sous  l'effort  de  la 
presse  pendant  l’impression  ; enfin  de  supprimer  le  grand  nom- 
bre de  lettres  crénées , que  présentaient  avant  lui  ces  carac- 
tères 

Son  principe  consiste  à donner  au  plan  de  la  lettre , ou , si 
l’on  veut,  à la  section  horizontale  du  corps , la  forme  d’un  lo- 
sange, dont  les  Jaces  de  la  / rouerie  fout  avec  les  faces  du 
corps,  un  angle  en  rapport  avec  la  pente  donnée  au  caractère 
d’écriture.  Maii,  comme  l’iuclinaisou  des  faces  de  la  frolterie 
ii’eût  pas  permis  de  serrer  les  lettres  les  unes  contre  les  autres 
tans  les  faire  glisser,  il  imagina  de  placer  sur  une  face  de  la  frot- 
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terie  une  partie  saillante,  entrant  exactement  dans  un  creux 
pratiqué  sur  l’autre  face;  d’où  résulte  l'impossibilité  que  les 
lettres  puissent  glisser  les  unes  contre  les  autres.  Enfin,  pour 
permettre  aux  grandes  liaisons  une  continuité  sans  laquelle  le 
caractère  eût  été  défectueux,  il  décompose  toutes  les  lettres  qui  en 
sont  susceptibles  ; de  sorte  que  les  liaisons  viennent  se  joindre, 
par  un  angle  très  aigu,  aux  pleins  avec  lesquels  elles  se  réunis- 
sent parfaitement. 

Ce  principe  n’a  subi,  dans  les  fonderies  où  l’on  en  fait  l’ap- 
plication, que  des  modifications  de  détail  sans  importance. 

. Le  brevet  de  M.  Firinin  Didot  est  publié  tomeVI,  page  209. 

Le  18  septembre  1807,  MM.  Duplat  et  Boileau  prirent  un 
brevet  ayant  pour  but  principal  la  fabrication  de  caractères  d’é- 
criture propres  5 la  typographie,  et  comme  but  accessoire  la  re- 
production des  vignettes  au  moyen  du  clicbage  ; ils  donnaient  à 
leurs  caractères  le  nom  de  stercocallitypograph  itpief.  Leur  prin* 
cipe  consiste  à composer  des  poinçons  en  relief  en  cuivre  ou  en 
acier,  de  manière  à en  former  des  syllabes  dans  lesquelles  la 
même  lettre  ne  se  répète  pas;  à prendre  ensuite,  dans  du  plomb, 
une  empreinte  en  creux  de  ces  syllabes,  pour  avoir  des  matri- 
ces qui  se  composent  à leur  tour  entre  elles  , pour  former  des 
mots  qu’on  reproduit  en  relief  au  moyen  dù  cli chape.  Nous  par- 
lerons du  c/ichagr  au  mot  poi.ytypage  ou  stkhéottpie. 

Leur  brevet  est  publié  tomeVI,  page  358. 

Le  5 novembre  1812,  M.  Delalain  prit  un  brevet,  expiré  le  5 
novembre  1817,  pour  des  caractères  de  quatre  lignés  et  demie 
de  hauteur,  au  lieu  de  dix  lignes  et  demie  qu’ont  les  caractères 
ordinaires.  Chaquç  lettre  porte  sur  la  face  du  corps  opposée  à 
celle  où  est  le  cran , une  saillie  destinée  à entrer  dans  le  cran 
des  lettres  de  la  ligne  suivante,  d’où  résulte  une  plus  grande 
solidité  de  la  page  romposée,  dont  aucune  lettre  ne  peutsedéta- 
clier  isolément.  L’insuccès  de  cette  invention  résulte  probable- 
ment de  la  difficulté  qu’elle  présente  pour  faire  les  correc- 
tions. 

Le  brevet  de  M.  Delalain  est  publié  tomeVTII , page  144. 

Le  16  avril  1816,  MM.  Didot  l’aîné  etVibert  prirent  un  bre- 
vet , expiré  le  16  avril  1828  , pour  un  moule  propre  à fondre  à 
la  fois  plusieurs  lettres  indéterminément,  soit  l’alphabet  entier  , 
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•oit  un  plus  grand  nombre  de  lettres.  Leur  principe  consista  à 

disposer  dans  un  même  moule  plusieurs  cases  séparées  par  des 
cloisons  ou  blancs  mobiles,  qui  servent  à justifier  Y approche  de 
chaque  lettre.  La  matière,  au  lieu  d’être  versée  dans  le  moule 
par  upp  cuiller,  passe  directement  du  creuset  dans  le  moule  où 
elle  arrive  par  conséquent  plus  chaude  ; ils  déterminent  en 
outre  l’introduction  de  la  matière  dans  toutes  les  parties  du 
moule , au  moyen  d’une  pression  exercée  contre  elle  par  une 
espèce  fie  refouloir. 

(Ce  brpvet  n’a  pas  encore  été  publié;  on  pourra  le  consulter 
eu,  c^p^tdu  Conservatoire  des  arts  et  métiers. 

^e  $6  qçtobre  1813 , ÂJL  Henri  Didpt  prit  un  brevet  de  per- 
fectionnement, expiré  le  26  octobre  1828,  pour  un  moule  à re- 
foi'loir,  pouvant  fondre,  suivant  la  force  des  caractères,  jusqu’à 
lSQje&resà  la  fois. 

lt  Lp  principe  de  ce  perfectionnement  à l’invention  queM.  Henri 
Jjidqt  ay^it  brpvetée  en  1805,  consiste  dans  l’application  du  re- 
fqylqir  à la  fonte  d’un  certain  nom  lu  e de  lettres  à la  fois,  et  en 
çety  il  rentre  dans  le  principe  du  brevet  Didot  l’aîné  et  Yibert, 
ayec  cette  différence  toutefois,  que  les  blancs  ou  cloisons  qui  sé- 
parent chaque  lettre  ne  sont  pas  mobiles,  et  que  l’action  du 
refouloir  parait  avoir  plus  d’énergie.  Quant  aux  dispositions 
mécaniques  employées,  elles  exigeraient  trop  de  détails  et  de  figu- 
res pour  pouvoir  être  consignées  dans  cet  article.  Ou  pourra  les 
ççgtnfûtfp  en  consultant  le  tome  XY'H  du  Recueil  des  brevets 
(fiQYçnliqnçxpirts,  page  129. 

, f^  ^ Uoyeqibtp  1Ç15,  M.  Ambroise -Firmin  Didot  prit  tm 
brevet  d’importation,  expiré  le  29  novembre  1830,  pour  une 
machine  propre  à fondre  les  caractères.  Dans  cette  machine  dont 
!ps  dispositions  sont  extrêmement  compliquées,  le  mouvement 
dp  rotation  continu  d’une  roue  fait  mouvoir  des  pistons  qui , 
plongés  dans  lç  creuset,  forcent  la  matière  à pénétrer  alternati- 
vement dans  deux  moules , d’où  les  lettres  sont  ensuite  dé- 
tachées par  le  mécanisme  lui-même,  qui  exécute  toutes  les  fonc- 
tions nécessaires,  et  donne  par  conséquent  deux  lettres  par  tour 
de  roue.  Ge  brevet  est  publié  tome  XXI,  page  100. 

Le 7 mai  1816, 1\I.  Firmin  Didot  prit  un  brevet,  expiré  le  7 
»ai  1821,  pour  un  moule  destiné  aux  caractères  d’écritures,  et 
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dans  lequel,  outre  la  forme  losange  du  corps  de  la  lettre,  il  ob- 
tient pour  les  lettres  fortement  crénées,  un  renfort  de  matière 
qui  diminue  les  chances  de  rupture  des  parties  de  la  lettre  qui 
saillent  hors  du  corps. 

Ce  moule  est  décrit  tome  VIII,  page  284. 

Le  16  août  1822  , M.  Segaux  prit  un  brevet  d’importation  , 
expiré  le  16  août  1827,  pour  un  moule  américain  dans  lequel 
la  matrice  est  lixée  par  un  ressort  sur  un  heurtoir  adapté  au  re- 
gistre de  la  pièce  de  dessus.  Un  mécanisme  mû  par  un  bouton 
extérieur  qu’on  presse,  déchausse  l’œil  de  la  lettre  du  creux  de 
la  matrice,  en  faisant  faire  la  bascule  à cette  dernière  que  son 
ressort  ramène  ensuite  en  place,  après  que  le  heurtoir,  placé  sur 
la  pièce  de  dessus,  a décroché  la  lettre  qui  tombe  naturellement 
aussitôt  que  l’ouvrier  a un  peu  entr’ouvert  le  rnoulp.  Il  résulte 
de  ces  deux  dispositions  que  l’ouvrier  gagne  beaucoup  de  temps, 
parce  qu  il  ne  dérangé  pas  1 archet  de  place , qu  il  n appuie  pas 
le  pouce  sur  la  matrice  pour  déchausser  la  lettre  qui  tombe 
d’elle-inêine  sans  l’emploi  de  crochets,  qu’il  n’ouvre  pas  le 

1 • * fl  * iii  i ‘ 

moule  entièrement j qu  il  n est  pas  oblige  .de  remettre  la  matrice 
à sa  place,  et  de  replacer  l’archet  pour  la  Retenir.  D’un  autre 
côté,  le  moule  s’ouvrant  droit  et  sans  frottement,  est  moins  su- 
jet à s’user  , et  par  ce  moyen  à apporter  des  variations  dans  la 
Jbrce  de  corps,  dans  V approche,  etc. 

Il  paraîtrait  que  le  mécanisme  intérieur  du  moule,  qui  n’est 
pas  décrit  dans  le  brevet,  est  susceptible  de  se  déranger  très  fa- 
cilement, ce  qui  aurait  empêché  son  introduction  dans  les  fon- 
deries. 

Ce  brevet  est  publié  tome  XV,  page  àl.  ..  , 

Le  11  décembre  1825,  M.  Léger  prit  up  brevet  de  1Q  ans^ 
pour  des  moules,  poinçons,  matrices,' etc.  L’invention  de  M.  Lé- 
ger parait  avoir  eu  pour  but  principal  de  supprimer  la  nécessité 
de  couper  le  talus  dès  lettres  après  la  fonte^  ep  faisant  en  sorte 

Sue  ce  talus  fût  donné  immédiatement  par  la  foute  elle-même. 

fous  n’avons  pas  appris  que  les  procédés  de  3Vt.  Léger  aient  eu 
-de  résultat,  probablement  parce  que  leur  application  eût  exigé 
le  changement  d’une  partie  considérable  du'matériel  des  fon- 
deries, et  que  les  avantages  qui  en  fussent  résultés  n’eussent  pu 
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compensé  les  frais  de  ce  remplacement.  Le  brevet  de  M.  Léger, 

déchu  le  28  février  1832,  est  publié  tome  XXIV,  page  357. 

Le  25  avril  1829,  MM.  Ma  rcellin  Legrand  et  Plassan  prirent 
un  brevet  de  perfectionnement,  expiré  le  25  avril  1836,  pour 
les  procédés  précédemment  brevetés  par  M:  Henri  Didot,  pro- 
cédés qui,  après  l’obtention  des  premiers  brevets,  avaient  pris, 
dans  la  typographie,  le  nom  de  fonderie  polyamatype. 

Les  perfectionne  mens  de  MM.  Marcellin  Legrand  et  Plassan 
ont  pour  hut  principal  de  rendre  plus  régulier  le  parallélisme 
des  faces  de  la  frotterie  et  du  corps  , qui  , dans  l’ancien  pro- 
cédé , était  souvent  défectueux  , et  de  permettre  d’enlever  , 
sans  les  fausser,  les  lettres  du  moule.  Loir  brevet  n’est  pas  en- 
core publié. 

Ici  se  termine  la  nomenclature  des  brevets  expirés  sur  la 
fonderie  en  caractères.  Nous  ne  la  terminerons  pas  sans  faire 
quelques  observations  générales  sur  celles  de  ces  inventions 
qui  ont  pour  but  la  fonte  simultanée  d’un  plus  ou  moins 
grand  nombre  de  caractères.  Nous  avons  vu,  dans  le  cours  de  * 
cet  article,  quelles  précautions  minutieuses  exige  la  justifica- 
tion des  matrices  pour  obtenir  la  hauteur  en  papier,  celles  non 
moins  importantes  de  l’arrangement  du  moule  pour  obtenir  une 
ligne  et  une  approche  régulières.  Nous  avons  enfin  signalé  la  fa- 
cilité avec  laquelle  ces  conditions  essentielles  disparaissent  pen- 
dant le  travail,  soit  comme  résultat  de  l’usure  des  parties  frot- 
tantes, soit  comme  résultat  de  la  dilatation  inégale  des  diverses 
pièces  du  moule  par  son  élévation  de  température.  Eh  bien , 
toutes  ces  précautions,  si  souvent  et  si  rapidement  déconcertées, 
lorsqu’on  fond  les  lettres  une  à une,  ces  conditions  qui  deman- 
dent tant  de  temps  à rétablir  lorsqu'elles  ont  disparu,  il  faut 
les  exécuter  jusqu’à  180  fois  pour  chaque  moule  dans  la  fonde- 
rie polyamatype  ; il  faut  les  reproduire  toutes  les  fois  qu’un  dé- 
rangement quelconque  a lieu,  et  cela  sous  peine  de  fabriquer  un 
caractère  dont  l’approche  et  la  ligne  ne  seront  pas  supportables. 
Ajoutons  que  ces  dérangemens  sont  nécessairement  plus  fréquens 
dans  un  moule  multiple  que  dans  le  moule  ordinaire,  eu  égard 
à la  force  avec  laquelle  la  matière  y pénètre  sous  l’action  du  re-  . 
fouloir  ; et  l’on  ne  sera  pas  étonné  si  l’approche  et  la  ligne  des 
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caractères  polyamatypes  sont  si  souvent  défectueuses,  et  si,  mal- 
gré le  bon  marché  de  ces  caractères,  peu  d’imprimeurs  s’en  ser- 
vent, excepté  pour  des  ouvrages  communs.  Il  est  fâcheux  qu’une 
idée  aussi  ingénieuse  n’ait  pas  produit  de  meilleurs  résultat»; 
et  peut-être  ne  serait-il  pas  impossible  de  remédier  aux  incon- 
véniens  que  nous  venons  de  signaler,  en  employant,  pour  régu- 
lariser l 'approche  et  la  ligne  devenues  défectueuses,  des  moyens 
mécaniques  d’une  grande  précision,  et  qui  ne  permettraient  au- 
cun tâtonnement. 

Les  caractères  polyamatypes  présentent  un  autre  défaut  qui 
parait  inhérent  à leur  fabrication.  Leur  tige  est  presque  toujours 
creuse,  immédiatement  sous  l'œil  de  la  lettre,  de  sorte  qu’il  est 
impossible  d’en  couper  le  talus  , sous  peine  de  mettre  au  rebut 
les  trois  quarts  de  la  fonte,  et  que,  pour  éviter  que  les  angles 
du  corps,  non  occupés  par  les  lettres,  marquent  à l’impression,  il 
faut  donner  à l'œil  de  la  lettre  beaucoup  de  relief,  et  par  consé- 
quent une  grande  profondeur  aux  matrices.  Enfin,  et  ce  phéno- 
mène présente  quelque  chose  de  remarquable,  l’œil  de  la  lettre 
est  beaucoup  moins  dur  que  le  pied,  et  contient  une  proportion 
moins  grande  d’antimoine.  Il  en  résulte  que  la  lettre  casse  fa- 
cilement vers  le  pied,  et  que  les  accens  ou  les  parties  crénées 
s’affaissent  sous  l’effort  de  la  presse , tandis  que  le  bas  de  la 
tige  rompt  avec  la  plus  grande  facilité.  Ces  dernières  circon- 
stances devront  être  encore  l’objet  des  recherches  spéciales  des 
fondeurs,  qui  voudront  perfectionner  des  procédés  dont  le  prin- 
cipe est  bon  et  utile,  puisqu’il  tend  à diminuer  considérable- 
ment les  frais  de  la  fabrication  matérielle  des  livres  ; mais 
qui , jusqu’à  présent,  à notre  connaissance  du  moins  , n’a  pas 
répondu  à l’attente  qu’on  s’était  plu  à en  concevoir. 

Nous  allons  maintenant  donner  la  spécification  de  deux  bre- 
vets non  encore  expirés,  et  qu’on  peut  consulter  au  ministère 
du  commerce. 

30  mars  1827.  llrevet  de  15  ans  pris  par  MM.  Ledoux  et  Hé- 
ran  , pour  un  nouveau  système  de  fonderie  de  caractères  mo- 
biles. 

29  septembre  1834.  Brevet  de  5 ans  pris  par  M.  Tuvé  de 
Bordeaux,  pour  un  procédé  à l’aide  duquel  il  reproduit,  en  mé- 
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tal  de  sa  composition,  des  caractères,  fleurons,  etc.,  et  une  ma- 
chine propre  à imprimer  ces  caractères. 

Nous  terminerons  cette  liste  des  inventions  ou  perfectionne- 
mcns  dans  la  fonte  des  caractères,  par  l’indication  des  procédés 
pratiques  à l’étranger  , qui  sont  parvenus  A notre  connais- 
sance. 

Le  23  octobre  1806  , M.  Elilm  Wliite  de  Londres  a pris  une 
patente  pour  un  appareil  au  moyen  duquel  on  peut  fondre  à la 
fois  un  certain  nombre  de  caractères.  Ce  procédé  a beaucoup 
d’analogie  avec  ceux  de  la  fonderie  polyamatype.  11  est  décrit 
dans  le  Hepcrtmy  of  nris , seconde  série,  tome  XI,  page  97. 

Le  29  avril  180G,  M.  Berte  prit  A Londres  une  patente  dont 
le  principe  fondamental  est  le  suivant.  Le  pourtour  du  creuset 
où  se  trouve  la  matière  fondue,  contient  un  certain  nombre 
d’ouvertures  fermées  par  des  plaques  à coulisses,  maintenues  en 
place  par  des  ressorts  ou  des  contre-poids.  Les  moules  sont  dis- 
posés de  manière  à pouvoir  s’adapter  dans  les  mêmes  coulis- 
seaux. La  plaque  repoussée  par  le  moule  lui  laisse  prendre  sa 
place.  La  matière  pénètre  alors  dans  le  moule  , avec  une  force 
proportionnelle  la  hauteur  de  son  niveau  dans  le  creuset,  ou, 
si  l’on  veut,  à la  pression  statique  du  métal. Op  peut  augmenter 
cette  pression,  soit  par  un  tuyau  placé  sur  le  couvercle  hermé- 
tiquement ferme  du  creuset,  et  rempli  également  par  la  ma- 
tière en  fusion,  soit  en  mettant  ce  tuyau,  qui  ne  contiendrait 
alors  que  de  l’air,  en  communication  avec  un  autre  appareil 
dans  lequel  l’air  se  trouverait  comprimé  par  la  pression  sta- 
tique de  l’eau.  Ce  procédé  est  public  dans  le  meme  volume  , 
page  167. 

Le  15  aviil  1807,  le  même  M.  Berte  prit  à Londres  une  au- 
tre patenté  pour  des  procédés  à lui  communiqués  par  un  étran- 
ger, et  dans  laquelle  il  répète  mot  pour  mot  les  procédés  décrits 
dans  la  patente  de  1806;  puis  il  y ajoute  les  indications  sui- 
vantes : an  lieu  de  placer  les  ouvertures  du  creuset  au-dessous 
du  niveau  de  la  matière,  il  1rs  place  au-dessus,  et  détermine 
l’introduction  de  cette  matière  dans  les  moules,  au  moyen  d’un 
piston  qui,  pressant  sur  elle  dans  le  creuset , la  force  à s’élever 
au-dessus  des  ouvertures.  Le  moule  lui-inéine , au  lieu  d’être 
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de  deux  pièces,  en  a quatre,  et  la  lettre  fondue  peut  s’en  retirer, 
au  moyen  de  l'écartement  de  ces  pièces , sans  enlever  le  moule 
de  dessus  les  coulisseaux.  Cette  patente  est  publiée  même  vo- 
lume, page  241. 

Le  3 octobre  1814  , M.  Ambroise  Firmin  Didot  prit  à Lon- 
dres , pour  caractères  d'écritures  , une  patente  qui  n’est  que  la 
répétition  exacte  du  brevet  pris  en  France  en  1806.  Cette  pa- 
tente est  publiée  tome  XXVII,  page  14,  du  Itcpertory  of  arts, 
seconde  série. 

Le  5 août  1821,  M.  L.  S.  Poùchee  prit  à Londres  une  pa- 
tente d'importation,  pour  une  invention  dont  la  description  re- 
produit les  procédés  de  M.  Henri  Didot , avec  cette  différence 
que  les  dessins  qui  l'accompagnent  et  le  texte  sont  beaucoup 
plus  clairs  que  dans  le  brevet  français.  Cette  patente  est  pu- 
bliée tome  "VII , page  125  du  London  journal  of  arts , première 
série. 

Le  22  mai  1828,  M.  T.  Aspinwal  prit  à Londres  une  patente 
d’importation,  pour  une  machine  au  moyen  de  laquelle  les  dif- 
férentes parties  du  moule  se  meuvent  mécaniquement,  de  ma- 
nière que  l’ouvrier  n’a  d'autres  fonctions  à remplir  que  de 
tourner  une  manivelle.  Celte  machine  diffère  toutefois  , par  sa 
construction  , de  celle  déciite  dans  le  brevet  A.  Firmin  Didot 
du  29  juillet  1815.  Elle  est  publiée  dans  le  tome  V du  London 
journal  of  arts,  seconde  série,  page  212. 

Tels  sont  les  documens  que  nous  ont  procurées  nos  recher- 
ches sur  la  fonderie  en  caractères.  L’espace  qui  nous  a été  ac- 
cordé ne  nous  a pas  permis  d’entrer  dans  tous  les  détails  néces- 
saires pour  faire  apprécier  leur  valeur.  INÎais  le  soin  que  nous 
avons  pris  d'indiquer  exactement  les  sources  où  nous  les  aton^| 
puisés , permettra  aux  personnes  qui  auraient  intérêt  5 le  f^re , 
de  recourir  à ces  mêmes  documens  , et  de  se  rendre  un  compte 
plus  exact  des  procédés  qui  y sont  indiqués.  Malgré  les  longues 
recherches  auxquelles  nous  nous  sommes  livrés  , nous  n'avons 
pas  la  prétention  d’avoir  découvert  tout  ce  qui  a été  publié  SUr 
cette  matière.  Celles  dont  nous  nous  occupons  encore  sur  les 
autres  branches  des  arts  typographiques  pourront  nous  mettre 
sur  la  voie  des  omissions  involontaires  que  nous  aurions  pu 
commettre.  Le  mot  Tïjociufuie  est  encore  à notre  disposition, 
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et  nous  nous  proposons  d’y  publier  les  nouveaux  renseignemens 

qui  pourraient  nous  parvenir  dans  la  suite.  Boquillon. 

FONDOIRS  DE  SUIF.  ( Administration.  ) La  fonte  du  suif 
est  l' une  des  opérations  qui  présentent  le  plus  d’incon  véniens  pour 
la  salubrité , et  le  plus  de  danger  d’incendie.  La  fonte  du  suif 
en  branche , c’est-à-dire  de  la  (p  aisse  des  animaux  encore  garnie 
du  tissu  adipeux  qui  la  renferme,  et  des  membranes  qui  y sont 
adhérentes,  est  surtout  infecte  quand  elle  a lieu  au  moyen  des 
anciens  procédés , et  l’autorité  ne  saurait  prendre  trop  de  pré- 
cauticMS  pour  que  cette  industrie  ne  s’exerce  pas  dans  le  voisi- 
nage des  habitations,  pour  lesquelles  elle  serait  une  cause  grave 
d’insalubrité.  Ces  établissemens  sont  d’ailleurs  rangés , par  le 
décret  du  15  octobre  1810,  et  par  l’ordonnance  royale  du  14 
janvier  1815,  dans  la  première  classe  des  ateliers  dangereux  , 
insalubres  ou  incommodes,  et,  par  conséquent,  ils  ne  peuvent 
exister  qu’en  vertu  d’une  ordonnance  royale , et  après  l’accom- 
plissement de  nombreuses  formalités  exigées  par  les  règlemens. 
Quant  aux  conditions  générales  qu’il  convient  de  leur  imposer, 
elles  consistent  à ne  pas  former  de  grands  approvisionneinens 
de  suif  en  branches;  à ne  pas  employer  de  suif  brut  en  putré- 
faction et  déjà  attaqué  par  les  vers;  à ne  pas  conserver  pen- 
dant long-temps  ni  laisser  couler  sur  la  voie  publique  les  ré- 
sidus de  leurs  opérations  et  les  eaux  de  lavage  de  leurs  ate- 
liers et  de  leurs  ustensiles  ; à tenir  ces  ateliers  dans  un  état  con- 
stant de  propreté,  et  enfin  à éviter  avec  soin  toute  cause  d’in- 
cendie. 

A Paris,  les  suifs  provenant  des  abats  des  bestiaux  ou  des  dé- 
grais  levés  eu  ville  ne  peuvent  être  fondus  que  dans  les  abat- 
toirs généraux;  il  est  Seulement  permis  aux  bouchers  de  livrer 

aux  parfumeurs  et  aux  pharmaciens  les  suifs  des  rognons  et  dé- 
%rai^de  mouton. 

Les  poêles  établis  dans  les  fondoirs  des  abattoirs  ne  peuvent 
être  d’une  contenance  moindre  de  1000  kilog. 

Il  est  défendu  de  mêler  aucune  matière  étrangère  dans  les 
suifs  fondus,  et  d'introduire  dans  les  abattoirs  aucune  des  ma- 
tières propres  à cet  usage.  Il  est  également  défendu  de  mêler 
dans  la  fonte  des  suifs  des  graisses  de  porc  dites  Jla  ni  bar t , des 
graisses  vertes , et  en  général  celles  connues  dans  le  commerce 


Digitized  by  Googli 


FONTAINE.  349 

sous  la  dénomination  de  petits  suifs.  En  conséquence , l'intro- 
duction de  toute  matière  propre  à être  mélangée  avec  le  suif  est 
expressément  interdite  dans  les  abattoirs  et  fondoirs. 

Les  lumières  doivent  exclusivement  être  renfermées  dans  des 
lanternes  parfaitement  closes  et  à réseau  métallique. 

Les  boucliers  exploitent  de  préférence  aux  fondeurs  les  fon- 
deries établies  dans  les  abattoirs  généraux,  et  ils  doivent  acquit- 
ter le  droit  établi  au  profit  de  la  ville  pour  la  fonte  du  suif. 

Les  fonderies  de  suif  au  bain-marie  ou  à la  vapeur  sont  loin 
de  présenter  les  mêmes  inconvénicns  que  celles  dont  nous  ve- 
nons de  parler;  et  aussi  elles  n’appartiennent  qu’à  la  seconde 
classe  des  établissemens  insalubres.  Il  n’en  est  pas  de  même  de 
la  fonte  des  graisses  à feu  nu  ; elle  présente  à peu  près  les 
mêmes  inconvéniens  que  la  fonte  du  suif  en  branches,  et, 
par  ces  motifs , elle  a été  rangée  dans  la  première  classe  des  ate- 
liers insalubres  par  l’ordonnance  royale  du  31  mai  1833. 

En  général  les  industries  qui  emploient  le  suif  comme  ma- 
tière première  exigent  une  surveillance  particulière  dans  l'in- 
térêt de  la  salubrité  et  de  la  santé  publique.  A ce  sujet,  nous 
ne  pouvons  que  recommander  .1  instruction  dans  laquelle 
M.  d’Arcet  a donné  les  moyens  les  plus  propres  à l’assainisse- 
ment des  fondoirs  de  suif.  Cette  instruction,  faite  au  nom  du 
conseil  de  salubrité  du  département  de  la  Seine  , et  approuvée 
parM.  le  préfet  de  police,  est  un  véritable  service  rendu  à l’in- 
dustrie, eu  même  temps  qu’elle  permet  maintenant  à l’autorité 
«le  garantir  le  voisinage  de  ces  ateliers  des  inconvéniens  graves 
inliérens  à leur  exploitation.  An.  Trëbuchet. 

FONDS,  f Effets  publics  , ti  IV,  p.  358. 

FONTAINE.  ( Technologie .)  L’eau  qui  coule  sur  des  terrains 
meubles,  ou  dans  laquelle  certaines  substances  solides,  plus  ou 
moins  divisées,  se  trouvent  accidentellement  entraînées,  ne  peut 
etre  employée  aux  usages  domestiques  sans  avoir  été  filtrée;  les 
appareils  les  plus  simples  que  l’on  emploie  à cet  usage  sont  for- 
més d’un  vase  en  terre  cuite  ou  en  grès,  au  fond  duquel  on  a dis- 
posé , sur  un  disque  de  même  substance,  percé  de  petits  trous , 
une  couche  de  sable,  plus  ou  moins-épaisse , destinée  à retenir 
les  matières  qui  troublaient  la  transparence  de  l’eau,  et  recou- 
verte d’un  autre  disque  semblable. 
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De  temps  à autre , la  couclic  (le  sable  doit  être  enlevée  et  la- 
vée avec  soin  , pour  en  séparer  les  dépôts  , qui  finiraient  par  la 
rendre  impropre  à l’usage  auquel  on  la  destine. 

On  remplace  souvent,  dans  l’économie  domestique,  lés  fon- 
taines sablées  par  des  pierres  poreuses , au  travers  desquelles 
l’eau  suinte , et  dont  la  surface  retient  les  matières  que  l’eau 
charriait  avec  elle  : ces  filtres  de  pierres  exigent  un  curage  as- 
sez fréquent,  sans  cela  la  couche  supérieure  se  pénètre  des  par- 
ties terreuses  les  plus  divisées  que  l’eau  renfermait,  et  la  poro- 
sité s’en  trouve  singulièrement  diminuée. 

Collier  a proposé  il  y a plusieurs  années,  en  Angleterre, 
l’emploi  d’une  fontaine  séparée  de  trois  cavités  par  deux  dia- 
phragmes , dont  le  plus  élevé  percé  de  trous  pour  diviser 
l’eau  en  l’introduisant  ; l’intervalle  entre  ces  deux  diaphragmes 
est  rempli  de  tessons  de  terre  cuite  ; un  tube  en  terre  et  sable 
crû  cuit  aufourà  potier, fait  communiquer  cette  cavité  avec  trois 
cylindres  de  même  composition , par  le  moyen  desquels  l’eau 
se  rend  ensuite  dans  nu  réservoir,  d’où  on  peut  l’extraire  par  un 
robinet,  et  qui  remplit  à peu  près  la  moitié  du  diamètre  de  la 
cavité  inféiicure.  En  autre  robinet  sert  à extraire  l’eau  non  pu- 
rifiée, quand  on  vent  vider  la  fontaine. 

Il  est  indispensable  de  munir  le  réservoir  dans  lequel  l’eau  se 
réunit,  d’un  tuyau  qu  i s'élève  jusqu’aux  reboids  de  la  fontaine, 
afin  de  donner  issue  ù l’air,  qui  se  trouverait  comprimé  par  le 
poids  de  l’eau,  et  qui  en  empêcherait  l’accès  dans  cette  capacité. 

Mais  comme  les  cours  d’eau  reçoivent  une  grande  quantité 
de  substances  organiques,  dont  la  décomposition  est  plus  ou 
moins  avancée,  la  filtration  ne  détruisant  pas  les  caractères  que 
l’eau  peut  leur  devoir,  il  est  nécessaire  d’ajouter  à ce  moyen 
l’emploi  de  substances  propres  à lui  ôter  l'odeur  et  la  saveur 
désagréables  que  la  décomposition  y développe. 

Nous  avons  vu  à l’article  Charbon  quel  parti  avantageux  on 
peut  tirer  de.son  action  sur  les  eaux  fétides;  mais  nous  devons 
rappeler  en  même  temps  que  le  charbon  m’enlève  que  les  gaz 
provenant  de  l’altération  des  substances  organiques,  et  non  ces 
substances  elles-incmes,  de  sorte  qu’après  avoir  été  complète- 
ment désinfectée  par  le  charbon,  l’eau  peut  reprendre  après  un 
certain  temps  des  propriétés  semblables  à celles  qu’elle  offrait 
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d’abord,  parce  que  les  substances  organiques  qu’elle  renfermé 
encore,  éprouvent  une  décôinpasitioq. 

Eu  plaçant  dans  une  ♦mutine  quelconque,  une  couche  de 
chat  bon  de  bois  en  poudre  grossière,  de  30  à 00  centimètres  de’ 
hauteur,  entre  deux  couches  de  sable  ; on  peut  obtenir  un 
excellent  filtre. 

On  peutéviter  l’inconvénient  qui  résulte  de  l’enlèvement  des 
premières  couches  de  sable,  que  pénètre  et  obstrue  bientôt  le  li- 
mon que  déposent  les  eaux,  en  plaçant  au-dessus  un  diaphragme 
percé  de  trous  assez  gi  osqi^l’on  remplitdc  morceau  jc  d'éponges; 
le  limon  s’y  dépose,  et  comme  il  est  extrêmement  facile  de  les 
enlever,  de  les  laver  à fond  et  de  les  remettre  en  place,  un 
filtre  qui  en  est  garni  peut  servir  pendant  beaucoup  plus  long- 
temps sans  être  nettoyé  à fond. 

Le  charbon  ne  jouit  pas  indéfiniment  de  ln  propriété  d’as- 
sainir l’eau,  après  un  certain  temps  il  est  nécessaire  de  le  re- 
nouveler ; mais,  à moins  d’avoir  ail'aire  à des  eaux  bien  cor- 
rompues, il  peut  servir  facilement  pendant  plus  de  six  mois;  du 
reste  son  prix  peu  élevé  permet  de  ne  pas  en  ménager  la 
consommation. 

On  peut  éviter  d’une  antre  manière  l’envasement  des  cou- 
ches supérieures  des  pierres  Gltrantes  ou  du  sable,  en  produi- 
sant la  filtration  per  asccnsum.  Pour  cela,  l’eau  versée  dans 
un  réservoir  supérieur,  descend  dans  une  cavité  placée  inférieu- 
rement, et  que  sépare  de  celle,  dans  laquelle  elle  doit  se  réunir 
après  la  filtration,  une  pierre  filtrante,  ou  un  filtre  composé  de 
couches  de  sable  et  de  charbon  ; la  pression  de  la  colonne 
liquide  force  l’eau  à traverser  le  filtre  et  à s’élever  dans  le  réser- 
voir à l’eau  pure:  les  substances  terreuses  arrêtées  par  le  filtre 
s’en  séparent  facilement,  et  se  précipitent  au  fond  du  réservoir 
inférieur,  d’où  on  les  extrait  par  le  moyen  d’un  robinet,  ou 
d’un  tampon  placé  à la  partie  la  plus  basse. 

Il  y a quelques  années,  une  fontaine  de  ce  genre  a été  pré- 
sentée par  Lelogé  à la  Société  d’encouragement;  cette  disposition 
n’est  ]>as  nouvelle,  bien  antérieurement  on  en  avait  construit 
une  semblable  en  Angleterre,  et  une  patente  a été  prise  par 
Wliit  pour  un  autreappaieil  assez  analogue.  Hawkins  avait  aussi 
indique  un  appareil  du  même  genre  ; et  James  Peacoek  avait 
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pris  en  1791  une  patente  pour  une  fontaine  de  pierre  destinée  à 
remplir  les  mêmes  fonctions  : on  peuPvarier  les  dispositions  in- 
térieuresde  cesappareils,  mais  ils  reposent  sur  le  même  principe. 

Le  seul  inconvénient  qu’elles  présentent  consiste  à n’avoir 
point  de  liquide  filtré,  si  la  fontaine  n’est  maintenue  constam- 
ment remplie  jusqu’à  une  hauteur  donnée  ; car  inversement 
l’eau  retournerait  dans  le  réservoir  inférieur,  si  la  colonne  qui 
détermine  la  filtration  cessait  d'exister. 

Parmi  les  autres  appareils  à fil  triton  per  asccnsum , nous 
citerons  ceux  de  Parrotet  de  Zéni.  Le  premier,  décrit  il  y a plus 
de  trente  ans  dans  des  ouvrages  allemands,  consiste  en  un  grand 
pot  cylindrique,  partagé  dans  le  sens  vertical  par  u n diaphragme, 
qui  s’arrête  à une  certaine  hauteur  au-dessus  du  fond  ; en  ce 
point  se  trouve  un  diaphragme  horizontal  perce  de  trous  ; on 
remplit  à moitié  l’une  des  capacités  verticales  de  sable  grossier; 
du  sable  moyen  est  placé  dans  la  partie  inférieure,'  et  la  seconde 
capacité  verticale  est  remplie  à moitié  de  sable  fin,  qui  s'étend 
jusqu’à  quelques  centimètres  au-dessus  du  robinet.  L’eau  plus 
ou  moins  chargée  de  limon  est  versée  dans  la  première  capacité 
horizontale,  traverse  successivement  le  sable  grossier,  le  sable 
moyen  et  le  sable  fin,  et  vient  se  réunir  dans  la  capacité  supé- 
rieure. Pour  éviter  le  passage  dans  la  couche  de  sable  des  ma- 
tières terreuses,  M.  Parrot  place  sur  la  surface  du  sable  grossier 
une  flanelle  double,  qu’il  lave  toutes  les  fois  que  cela  est  néces- 
saire. Pendant  plusieurs  années  il  s’en  est  servi  à Riga,  pour 
purifier  l’eau  de  la  Dwina,  qui  est  souvent  très  limoneuse.  Pour 
l’usage  maritime  on  pourrait  construire  cet  appareil  en  bois, 
l’intérieur  serait  charbonné;  on  pourrait  facilement  aussi  ajou- 
ter une  couche  de  charbon  plus  ou  moins  épaisse,  que  l’on 
recouvrirait  d’un  peu  de  sable  grossier. 

Quand  le  filtre  a besoin  d’être  nettoyé,  on  enlève  séparément 
les  diverses  couches  de  sable,  qu’on  lave  en  les  agitant  avec  de 
l’eau,  et  ou  les  replace;  on  peut  aussi  renouveler  facilement 
les  couches  de  charbon. 

Zéni  a formé  son  appareil  de  deux  tonneaux  concentriques, 
dont  l’extérieur  seul  est  foncé;  on  plact? dans  le  tonneau  inté- 
rieur, dont  le  bord  inférieur  porte  plusieurs  échancrures,  une 
couche  de  sable  fia  de  rivière  bien  battu , une  autre  trois  fois 
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plus  épaisse  formée  d’un  mélange,  à parties  égales,  de  sable  fin 
et  de  poussier  de  charbon  bien  battus,  par-dessus  on  forme  un 
lit  de  sable  fin  de  rivière  bien  battu,  et  enfin  une  couche  de 
gros  sable  de  rivière;  à quelque  distance  au-dessus,  est  un 
diaphragme  percé  d’un  assez  grand  nombre  de  trous.  L’inter- 
valle entre  les  deux  tonneaux  est  rempli  par  une  couche  infé- 
rieure de  sable  fin  bien  battu,  et  une  autre  de  gros  sable  de 
rivière,  égales  et  s’élevant  à la  même  hauteur  que  les  couches 
intérieures.  Le  diaphragme  percé  sert  à diviser  l’eau  que  l’on 
verse  dans  la  capacité  intérieure,  pour  que  son  mouvement  ne  dé- 
place pas  le  sable.  L’eau,  après  avoir  traversé  toutes  les  couches 
renfermées  dans  le  tonneau  intérieur,  passe  dans  les  couches 
placées  dans  les  capacités  extérieures  et  peut  être  rctiréeparun 
robinet  placé  au-dessus,  elle  est  parfaitement  clarifiée. 

Pour  nettoyer  son  filtre,  l’auteur  fait  passer  de  l’eau  claire 
en  sens  inverse,  et  si  le  courant  s’en  trouve  assez  renouvelé,  il 
parait  qu’d  parvient  à dégager  le  filtre  des  matières  terreuses  qui 
encombrent  les  premièrescouches,  que  l'on  agite  en  contact  avec 
l’eau;  l’eau  provenant  du  lavage,  après  avoir  déposé,  peut  passer 
de  nouveau  dans  le  filtre  et  servir  à tous  les  usages. 

Ou  rendrait  le  nettoyage  de  cet  appareil  beaucoup  plus  facile 
et  on  aurait  à peine  besoin  de  laver  la  première  couche  de  sable, 
en  plaçant  dans  les  ouvertures  des  diaphragmes  supérieurs, 
des  éponges  que  l’on  laverait  fréquemment. 

Parrot  fait  observer  avec  raison  que  Zéui  a eu  tort  de  mêler 
le  chai  bon  avec  le  sable  fin , et  de  battre  le  mélauge  ; une  cou- 
che de  charbon  séparée  serait  préférable. 

Les  essais  faits  à Brest  ont  prouvé  l'utilité  de  cet  appareil 
pour  la  marine,  qui  en  a adopté  l’usage  : par  l’emploi  des  éponges, 
on  en  rendrait  l’usage  extrêmement  facile. 

Comme  le  bois  coiuniimique  à l’eau  une  saveur  désagréable, 
les  parois  doivent  être  chaibonnées  ( Y.  Eau.),  pour  que  l’eau 
s'y  conserve  bien. 

Les  dimensions  des  filtres  pour  tes  divers  bàtimens  de  guerre 
sont  fixées  comme  il  suit  : 
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Leofutur.  Diumètt*  do  eorpi 
extérieur  en  b«ut. 


Goëlette , 

Brick  et  corvette  sans  gaillard , 
Corvette  à gaillard , 

Frégate  de  18, 

— de  24 , 

— de  60,  et  vaisseaux, 


1,00 

1,10 

1,20 

1,35 

1,40 

1,50 


0,70 

0,78 

0,82 

0,90 

0,75 

1,00 


ruottn  du  tory* 
intérieur  en  btut. 

0,46 

0,52 

0,56 

0,62 

0,66 

0,70 


Quand  l’eau  parvient  d’une  distance  considérable  dans  un 
réservoir,  on  peut,  comme  on  l’a  fait  à Creenock  en  Ecosse,  1 y 
amener  en  grande  partie  épurée  des  matières  terreuses  qu’elle 
Charrie,  en  lui  faisant  traverser  un  conduit  divisé  en  plusieurs 
eompartimens,  dans  chacun  desquels  elle  dépose  une  partie 
des  corps  étrangers. 

A Paris,  lorsque  la  Marne  est  haute,  l’eau  est  toujours  très 
limoneuse;  plusieurs  grands  élablissemens  et  beaucoup  de  por- 
teurs d’eau  épurent  l’eau  par  les  moyens  que  nous  avons  mdi* 

qués.  Les  prisons  étaient,  jusqu’à  ces  derniers  temps,  pourvues 

d’eau  non  filtrée,  seule  boisson  d’une  grande  partie  des  mal- 
heureux qui  tes  peuplent;  depuis  peu  l’administration  a au- 
torlsé  un  détenu  à y établir  pour  un  prix  très  modique  des 
filtres  à sable  et  charbon,  qui  sont  un  véritable  bienfait  poux 
cette  population.  H.  Gaultier  de  Cunsr. 

FONTE.  ( Technologie .)  On  donne  ce  nom  au  produit  immédiat 
An  minerai  de  fer  traité  dans  les  Hauts  fourneaux.  (Voyez  ce 
mot.)  L’analyse  chimique  de  ce  produita  fait  découvrir  qu  il  est 
composé  de  Jer  de  carbone  ctde  la  matière  vitrifiée  (laitier)  prove- 
nant de  la  fusion  de  la  gangue  du  minerai,  soit  que  cette  gangue 
fvU  assez  fusible  pour  être  liquéfiée  par  la  haute  température  des 
fourneaux,  soit  quelle  ait  cédé  à l’action  des  matières  ajoutées 
comme  tondans.  Ainsi,  les  propriétés  des  fontes  doivent  varier 
Suivant  la  nature  des  minerais  qui  les  ont  produites,  et  suivant 
les  proportions  respectives,  l'état  de  combinaison  ou  de  simple 
mélange  des  substances  unies  au  métal.  Sans  entrer  ici  dans 
l’examen  des  théories  imaginées  pour  lier  entre  eux  tous  les  fait* 
observés  dans  cette  partie  des  arts  métallurgiques,  nous  nous  bor- 
nerons à exposer  les  propriétés  et  les  usages  des  diverses  sortes  de 
fontes.  Comme  aucune  substance  métallique  n’est  employée  avec 
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âutant  de  profusion  que  celle-là,  quoique  l’on  puisse  multiplier 
encore  les  services  qu’elles  nous  rend,  il  devient  très  important 
de  la  bien  connaître  , afin  de  pouvoir  lui  assigner  dans  chaque 
cas  la  place  , la  forme  et  les  dimensions  qui  lui  conviennent  le 
mieux.  Mous  aurons  donc  à nous  occuper,  l°de  ce  qui  caracté* 
rise  les  diverses  sortes  de  fontes  ; 2*  de  la  résistance  dont  chaque 
sorte  est  capable  ; 3»  des  variations  de  cette  résistance  suivant 
la  température  ; 4“  des  moyens  de  mesurer  cette  propriété  es- 
sentielle, et  de  la  soumettre  au  calcul  pour  les  applications  que 
l’on  en  veut  faire.  Ces  connaissances  suffiront  pour  guider  les  in* 
génieurs  dans  tout  ce  qu’ils  auront  à faire  exécuter’en  fonte. 

1°  Caractères  des  diverses  sortes  de  fonte.  Entre  les  pro- 
duits de  minerais  de  même  nature  et  traités  dans  le  même  four- 
neau, la  seule  distinction  importante  est  celle  de  lacouleurob* 
serrée  dans  une  cassure  récente.  La  fonte  peut  être  blanche  ou 
grise,  et  l’une  et  l’autre  est  susceptible  de  nuances  intermédiaires 
entre  un  blanc  comparable  à celui  de  l'étain,  et  un  gris  obscur 
auquel  on  donne  mal  à propos  le  nom  de  noir.  La  fonte  très 
blanche  est  assez  dure  pour  que  l’acier  trempé  ne  puisse  l’enta- 
mer; sa  cassure  est  ordinairement  lamelleuse;  les  signes  décris- 
tallisation  parle  refroidissement  y sont  très  apparent.  Les  coups 
de  marteau  n’y  laissent  aucune  impression  , en  sorte  que  cette 
fonte  n est  point  malléable  ; mais  son  extrême  dureté  devient 
une  rause  de  fragilité  ; elle  est  brisée  par  des  chocs  auxquels 
des  fontes  plus  molles  résistent  très  bien.  On  doit  donc  éviter  de 
l'exposer  aux  commotions  qui  la  détruiraient  infailliblement; 
mais  il  y a quelques  emplois  où  ses  mauvaises  qualités  ne  peu- 
vent être  nuisibles.  D’ailleurs,  sa  destination  spéciale  est  d’être 
convertie  en  fer  ductile  par  l’ affinage.  (Voyez  l’article  Fonor..) 
La  cassure  de  la  fonte  grisée st  à peu  près  de  la  couleur  du  fer  ou 
de  1 acier  , et  parsemée  quelquefois  de  petites  taches  noires  qui 
lui  donnent  une  apparence  traitée.  Ces  taches  sont  du  graphite 
non  combine  , elles  peuvent  être  en  assez  grand  nombre  et  assez 
petites  pour  que  1 état  métallique  diminue  de  plus  en  plus  , que 
le  gris  soit  plus  foncé,  et  que  la  fonte  devienne  ce  que  l’on  nomme 
fonte  notre.  Si  la  proportion  de  graphite  augmentait  encore , 
les  propriétés  de  cette  substance  seraient  dominantes,  et  feraient 
disparaître  celles  du  métal. 

fl3. 
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La  fonte  grise  est  entamée  par  la  lime  et  les  tranclians  d'un 
acier  bien  trempé  ; elle  est  un  peu  malléable , et  les  coups  de 
marteau  y laissent  leurs  empreinte;  moins  fragile  que  la  fonte 
blanche,  elle  peut  résister  à des  percussions  réitérées  sans  être 
déformée,  parce  qu’elle  est  assez  élastique  pour  revenir  à son 
premier  état,  lorsque  la  compression  n’a  pas  été  trop  violente. 
Elle  réuuit  donc  les  propriétés  que  l’on  recherche  dans  les  in- 
strumens  des  arts  qui  doivent  être  d’une  longue  durée  et  d’un 
service  très  régulier , dans  les  ustensiles  confiés  le  plus  souvent  à 
des  mains  peu  adroites,  etc.  De  plus,  cette  matière  prend , par  le 
procédé  très  expéditif  du  moulage  , la  forme  qu’on  veut  lui  don- 
ner, et  l’on  peut  ainsi  multiplier  indéfiniment  les  objets  de  meme 
forme  et  de  mêmes  dimensions.  Mais  les  excellentes  qualités  de 
cette  fonte  n’appartiennent  qu'à  l'un  des  états  dans  lesquels  elle 
est  produite,  à une  nuance  que  le  simple  coup  d’œil  ne  peut 
faire  discerner;  si  elle  s’en  écarte,  pour  se  rapprocher  de  la 
fonte  blanche,  elle  en  contracte  rapidement  la  dureté  et  la  fra- 
gilité; dans  le  sens  opposé,  la  ténacité  diminue  et  la  matière  est 
plus  facilement  pulvérisée  par  la  percussion,  entamée  par  le 
tranchant  des  outils,  rompue  sous  de  moindres  charges  ; elle 
devient  à la  fois  moins  dure  et  plus  fragile.  Le  changement  de 
couleur  n'indique  pas  assez  clairement  ces  altérations. 

2°  Résistance  de  chaque  sorte  de  fonte.  Si  cette  matière  n’est 
employée  qu’à  soutenir  de  fortes  pressions  exemptes  de  chocs  , 
il  est  évident  que  la  plus  dure  conviendrait  mieux  que  toute  au- 
tre pour  une  pareille  destination  : l’architecte  ferait  en  foute 
blanche  des  supports  verticaux  pour  l’intérieur  des  édifices,  et 
placerait  même  au-dehors  quelques  pièces  suffisamment  garan- 
ties de  fortes  percussions  , et  que  leur  dureté  iiilt  en  état  de  ré- 
sister plus  long-temps  à l’oxidation.  Le  mécanicien  la  met  aussi 
en  œuvre  pour  quelques  supports  de  masses  mobiles  , comme  , 
par  exemple,  les  coussinets  sur  lesquels  se  meuvent  les  touril- 
lons d’une  roue  ; dans  ce  cas,  la  perfection  du  mécanisme  exige 
que  les  deux  surfaces  dont  l'une  se  meut  sur  l'autre  soient  très 
dures,  afin  qu’elles  ne  puissent  être  entamées  ni  l’une  ni  l’au- 
tre, et  que  leur  poli  soit  aussi  exact  que  peut  le  comporter  la 
nature  des  matières  en  contact.  Mais  lorsqu’il  s’agit  «le  résister 
à des  percussions  inévitables  et  réitérées,  la  fonte  grise  est  la 
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seule  dont  on  puisse  faire  usage.  Les  ustensiles  de  ménage , les 
instruinens  des  arts,  les  projectiles  même  seraient  de  mauvaise 
qualité , si  on  les  fabriquait  avec  de  la  fonte  très  blanche  et  par 
conséquent  très  cassante  ; le  service  d’une  marmite  se  bornerait 
à quelques  jours , à la  première  chute , au  premier  coup  de  feu 
trop  brusque,  etc.  ; un  boulet  de  canon  pourrait  être  réduit  en 
éclats  avant  de  sortir  de  la  bouche  à feu  qui  l’aurait  lancé. 
Quant  aux  pièces  mobiles  des  diverses  machines,  on  a plus  d’un 
motif  pour  en  exclure  la  fonte  blanche  ; celles  où  la  correction 
des  formes  est  rigoureusement  nécessaire  ne  peuvent  y arriver 
que  par  quelques  coups  de  lime  , et  pour  quelques  autres  il  faut 
une  sorte  de  souplesse  intermédiaire  entre  l’extrême  rigidité  de 
la  fonte  blanche  et  l’élasticité  des  ressorts  d’acier;  la  fonte  grise 
est  précisément  la  matiète  pourvue  de  cette  qualité. 

On  a fait  en  France  et  en  Angleterre  beaucoup  d’expérience» 
sur  la  ténacité  des  diverses  sortes  de  fontes,  et  sur  la  résistance 
qu'elles  opposent  à la  traction,  à l’écrasement  et  à une  pression 
latérale  ; cependant , la  question  n’est  pas  encore  suffisamment 
éclaircie  , et  les  constructeurs  ne  trouveront  pas  dans  les  résul- 
tats de  ces  expériences  tout  ce  qu’il  faudrait  pour  les  guider  dans 
leurs  travaux.  On  est  cependant  autorisé  à regarder  comme  as- 
sez résistante  pour  les  usages  de  l’artillerie,  et  par  conséquent 
des  architectes  et  des  mécaniciens  , une  fonte  dont  un  barreau 
de  0m, 06  en  carré,  posé  sur  deux  supports  éloignés  de  deux  mè- 
tres, ne  serait  pas  rompu  par  un  poids  de  1,200  kil.  placé  au 

3°  Influence  de  la  température  sur  la  résistance  de  Ut  fonte. 
Cette  -«fluence  a été  constatée,  mais  on  ne  l’a  pas  mesurée.  11 
est  certain  que  le  froid  de  nos  hivers  un  peu  rigoureux  peut 
rendre  la  fonte  grise  aussi  cassante  que  la  fonte  blanche  'péné- 
trée de  la  chaleur  de  l’été  et  même  de  celle  du  printemps;  une 
variation  de  trente-six  degrés  du  thermomètre  centigrade  suffit 
pou  r opérer  cette  singulière  transformation . Ainsi , des  chocs  aux- 
quels la  fonte  aurait  très  bien  résisté  durant  la  belle  saison 
peuvent  la  briser  en  hiver  : cette  observation  est  très  imjrorlaate 
pour  la  construction  des  ponts  en  fer  destinés  au  passage  des 
voitures.  11  est  à désirer  qu’une  série  d’expériences  nombreu- 
ses, variées  et  faites  par  d’habiles  observateurs , donne  enfin  U 


Digitized  by  Google 


858  FONTE. 

connaissance  exacte  de  ce  changement  des  qualités  de  la  fonte 
produit  par  la  différence  de  température  : ce  serait  en  Suède  ou 
au  nord  de  la  Russie  que  ces  recherches  pourraient  être  faites 
avec  le  plus  de  facilite  et  de  succès.  Dans  les  régions  moyennes  de 
l’Europe , les  observations  ne  s’étendraient  qu’à  un  petit  nom- 
bre de  températures , et  la  loi  d'interpolation  entre  les  ré- 
sultats des  expériences  ne  serait  peut-être  pas  découverte.  Ce- 
pendant, il  vaudrait  encore  mieux  se  borner  aux  connaissances 
incomplètes  que  ces  expériences  procureraient,  que  de  persévé- 
rer dans  l’ignorance  totale  où  l’on  a été  jusqu'à  présent  sur  cette 
cause  de  variation  dans  la  résistance  de  la  fonte.  Dans  les  pays 
du  no ixl  où  cette  cause  ne  pouvait  être  inaperçue,  le  fer  forgé 
«t  remplacé  la  fonte  dans  les  machines  à percussion  dont  l’usage 
est  prolongé  pendant  l’hiver.  Quant  aux  supports  en  fonte, 
ce  sont  les  hautes  températures  qui  les  affaiblissent  et  non  les 
froids  de  l’hiver.  On  peut  négliger  les  variations  qui  ne  dépen- 
dent que  de  l’atmosphère;  mais  pour  les  machines  à vapeur  à 
haute  pression,  on  éprouve  aussi  le  besoin  de  quelques  don- 
nées pour  les  calculs,  surtout  pour  celles  que  l’on  applique  à la 
navigation  et  à la  traction  des  voitures  sur  les  chemins  de  fer , 
et  qu’il  faudrait  alléger  autant  qu’on  peut  le  faire  avec  sûreté. 
Les  expériences  qui  procureraient  ce  complément  d'instruc- 
tion peuvent  être  faites  partout , indépendamment  de  la  saison 
•t  du  climat. 

é*  Mesure  de  la  résistance  des  fontes  ; application  du  résul- 
tat des  expériences  ; calculs.  Si  les  fontes  sont  soumises  à l’ac- 
tion d’un  poids  , d’un  ressort  tendu,  d’une  force  de  traction  ,etc., 
comme  les  efforts  de  cette  nature  peuvent  être  contrebalancés 
par  un  poids  , l’unité  de  mesure  qui  leur  est  applicable  est  celle 
des  poids.  S’il  est  question  des  effets  d’un  choc,  et  par  consé- 
quent d'une  quantité  de  mouvement,  la  mesure  de  la  vitesse  doit 
être  jointe  à celle  de  la  masse,  et  pour  celle-ci,  l’unité  est  encore 
un  poids.  Dans  l'un  et  dans  l’autre  cas,  voici  la  manière  la  plus 
commode  de  procéder  aux  épreuves  de  la  résistance  des  fontes. 
Soit  « b fig.  79  une  barre  carrée  de  la  matière  à éprouver  : on 
l’engage  dans  une  entaille  où  elle  doit  être  fixée  très  solidement, 
dans  une  position  hOritontale.  L’entaille  qui  reçoit’ son  extré- 
mité est  pratiquée  dans  un  mur  qui  doit  être  aussi  très  solide  ; 
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le  dessus  et  le 
dessous  sont  for- 
tifiés par  des  pla- 
ques de  fonte 
dont  c et  d sont 
la  coupe.  La  lon- 
gueur de  la  par- 
tie a a'  de  la 
barre  engagée 
dans  l’entaille  ne 
doit  pas  être  au- 
dessous  d’un  dé- 
cimètre; à la  dis- 
tance a b , prise 
pour  unité  de 
longueur  des 
barres  soumisesà  l’épreuve,  on  suspend  à l’extrémité  un  plateau 
de  balance  que  l’ou  charge  de  poids  , en  ayant  soin  de  les  poser 
très  lentement  et  sur  des  matières  molles  qui  amortissent  l’effet 
du  choc.  L’accumulation  des  poids  sera  cont  inuée  jusqu’à  la  rup- 
ture, car  les  degrés  intermédiaires  ne  peuvent  être  évalués  avec 
exactitude,  si  l’on  ne  parvient  pas  à mesurer  séparément  les  ef- 
fets de  plusieurs  causes  étrangères  au  résultat  qu’il  s’agit  de 
connaître.  Parmi  ces  causes  qu’il  faut  éliminer,  il  en  est  qui 
peuvent  varier  , même  pendant  une  expérience;  telle  est,  par 
exemple,  la  solidité  des  moyens  employés  pour  fixer  la  barre 
dans  l’entaille.  Mais  aucun  élément  étranger  à la  question 
n’influe  sur  la  mesure  de  force  nécessaire  pour  opérer  la  rup- 
ture des  bases  ; cette  limite  de  la  résistance  ne  dépend  que  de 
la  nature  chimique,  de  la  forme  et  des  dimensions  des  corps  sou- 
mis à l’épreuve;  ainsi,  le  résultat  n’a  pas  besoin  de  rectification 
pour  être  employé  dans  le  calcul , il  est  évident  que  le  poids  du 
plateau  de  balance  , et  celui  des  matières  molles  sur  lesquelles 
on  a posé  successivement  les  parties  de  la  charge,  font  partie  du 
poid*  total  appliqué  en  b : quant  à cçlui  de  la  barre  dont  la 
longueur  serait  a en  le  désignant  par  p , on  trouvera  qu’il 
ejterce  en  b un  effort  dont  l’expression  est  p X a r 

l * “ù- 
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La  force  mesurée  par  ce  procédé  est  la  cohésion  de  la  fonte , 
si  l’on  a réellement  évité  tous  les  elléts  d’un  choc,  si  petit  qu’on 
le  suppose. Une  force  de  traction  longitudinale  eût  pu  conduire 
au  même  résultat;  mais  sa  mesure  est  encore  plus  difficile,  plus 
exposée  aux  influences  de  causes  diverses  qui  font  varier  le  ré- 
sultat de  l’opération,  quoique  la  résistance  à mesurer  n’ait  poiut 
changé. 

L’appareil  qu’on  vient  de  décrire  peut  servir  à mesurer  les 
effets  de  la  percussion  ; il  ne  s’agit  que  d’appliquer  au  point  b 
une  quantité  de  mouvement  connue,  au  lieu  du  plateau  de  ba- 
lance chargé  de  poids.  Quel'ou  fasse  tomber,  par  exemple,  une 
masse  d’une  certaine  hauteur,  la  vitesse  acquise  par  la  chute 
sera  constante , si  la  hauteur  ne  varie  pas.;  et  en  augmentant 
successivement  la  niasse  tombante,  on  accroîtra  proportionnel- 
lement la  force  de  percussion.  Mais  quand  on  aura  trouvé  celle 
qui  peut  achever  de  rompre  la  barre  d’épreuve  , aura-t-on  la 
limite  de  la  résistance  dont  cette  barre  est  capable  ? Non,  car  les 
coups  précédons  l’avaient  graduellement  affaiblie,  et  le  dernier 
n’avait  à surmonter  que  la  résistance  non  détruite  au  moment 
de  la  percussion  finale.  La  foute  n’est  qu’imparfaitement  élasti- 
que , puisqu’elle  est  un  peu  malléable;  ainsi , après  une  com- 
pression, les  molécules  ne  reviennent  pas  tout-à-fait  à la  place 
qu’elles  occupaient  avant  l’action  de  la  force  comprimante. 
Quelque  faible  que  soit  une  percussion,  si  elle  a suffi  pour  opé- 
rer une  compression  momentanée,  l’état  du  corps  qui  l’éprouve 
ne  sera  plus  le  même,  et  les  percussions  suivantes  le  modifie- 
ront de  plus  en  plus.  Concluons  de  ces  observations , 1°  que 
c’est  en  raison  de  leur  élasticité  que  les  fontes  sont  en  état  de 
résister  à des  chocs  plus  multipliés;  2®  que  pour  comparer  en- 
tre eux  les  résultats  des  épreuves  de  cette  sorte  de  résistance  , il 
faut  que  chaque  pièce  éprouvée  soit  soumise  à une  série  de 
percussion  dont  l’ordre,  la  graduation,  les  intervalles  soient  in- 
variables pour  toutes  ces  pièces  , et  que  l’on  prenne  la  somme 
des  coups  supportés  par  chacune  , au  lieu  de  se  borner  à com- 
parer entre  eux  les  derniers  de  chaque  expérience,  ceux  qui 
ont  achevé  de  rompre  les  pièces  éprouvées.  Quoique  cette  ma- 
nière de  procéder  ait  été  eutrevue  par  quelques  ingénieurs,  qui 
se  sont  livrés  à des  recherches  sur  la  résistance  des  fontes , au- 
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eun  ne  l'a  suivie,  en  sorte  que  leurs  travaux  demeurent  inutiles; 
les  données  qu’ils  introduisent  dans  le  calcul  peuvent  même 
conduire  à des  erreurs  très  préjudiciables.  Ils  admettent,  par 
exemple,  qu’une  force  de  percussion  appliquée  à une  barre  de 
fonte,  et  capable  de  lui  faire  prendre  momentanément  une  cer- 
taine courbure , peut  être  mesurée  par  un  poids  qui  donnerait 
à cette  barre  la  même  inflexion  ; on  se  gardera  bien  d’adopter 
cette  méthode  de  calcul,  dans  laquelle  on  ne  tient  aucun  compte 
de  la  partie  de  force  absorbée  par  le  déplacement  des  molécules 
d’une  matière  malléable , car  cet  effet  est  précisément  celui 
qu’il  importe  le  plus  de  bien  connaître  et  de  mesurer  avec  pré- 
cision. On  ne  croira  pas  non  plus  à cette  sorte  de  règle  intro- 
duite dans  les  ateliers  de  l’Angleterre,  « qu'un  barreau  de  fonte 
conserve  toute  son  élasticité,  si  la  flèche  de  la  courbure  qu’il 
prend  par  l’action  d’une  cause  quelconque  n’excède  point  le 
quatre  cent-quatre-vingtiènie  de  sa  longueur  ; » en  discutant 
cette  assertion  suivant  les  notions  ordinaires  de  mécanique  et  de 
géométrie , on  reconnaîtrait  bientôt  qu’elle  n’est  conforme  ni  à 
l’une  ni  à l’autre  de  ces  sciences.  La  question  reste  donc  en- 
core à résoudre,  et  la  solution  ne  peut  être  obtenue  qu’a  près  de 
nouvelles  expériences.  En  attendant  le  résultat  de  ces  recher- 
ches , on  peut  se  contenter , pour  les  diverses  machines  de  per- 
cussion actuellement  employées  dans  les  arts,  des  fontes  admi- 
ses dans  les  fonderies  de  la  marine  pour  les  bouches  à feu, 
comme  on  l’a  dit  plus  haut.  Quant  à l’application  des  données 
fouruies  par  l’expérience  au  calcul  des  formes  et  des  dimen- 
sions des  pièces  de  fonte  qui  entrent  dans  la  composition  d'une 
machine,  voycx  les  mots  résistance,  des  matériaux,  forme  d’é- 
gale ou  de  plus  grande  résistance.  ' ' *’1 

Quand  on  a besoin  de  fontes  d’une  grande  solidité  ,-  il  fadt 
les  choisir  parmi  eellesdont  l'affinage  donnenn  fer  qui  ne  soit  pas 
cassant  à froid,  quelles  que  soient  d'ailleurs  ses  qualités  lorsqu’il 
est  chauffé.  Pour  les  machines  à vapeur  k haute  pression,  elles 
autres  emplois  de  fontes  soumises  k une  température  très  éle- 
vée, on  doit  éviter  celles  qui  donneraient  un  fer  cassant  à cliand. 
En  général,  les  fontes  sont  analogues  au  fer  qui  en  est  extrait, 
et  manifestent,  au  moins  en  partie,  se*  bonnes  ou  ses  mauvaises 
qualités.  n.'  .aiii.:  u.-u  r,.il  mp  i uwïiui 
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La  pesanteur  spécifique  de  la  fonte  moyenne  est  7,207,  c’est» 
à-dire  que  le  mètre  cube  pèse  7,207  kilogrammes.  Sa  dilata- 
tion est  de  1 par  degré  du  thermomètre  de  Réauinur. 

72,320.  Febrt  fils. 

Voyez  Fondeur  et  ILtots-Foubmesox. 

FORAIN,  FOIRES.  Le  mot foire,  d & forum,  place  publique, 
a etc  donné  de  temps  immémorial  aux  grandes  réunions  de 
marchands,  qui  se  tiennent  à certaines  époques  et  dans  certains 
lieu*.  Ou  peut  dire  que  la  multiplicité  des  foires  est  un  signe 
de  l’enfance  du  commerce,  et  que  leur  importance  diminue  à 
mesure  que  l’industrie  des  peuples  se  perfectionne.  11  n’y  a 
point  de  foires  en  Angleterre,  ni  en  Hollande,  qui  sont  les  pre- 
mières nations  commerçantes  du  monde;  il  y en  a beaucoup  en 
Russie  et  eu  Allemagne  , où  des  entraves  de  toute  espèce  arrê- 
tent 1e  développement  commercial.  Les  foires  sont  presque 
toutes  nées  dans  les  temps  d’oppression  et  de  féodalité  ; c’était 
comme  des  trêves  <Ie  Dieu  accordées  aux  marchands,  à des  épo- 
ques fixes,  durant  lesquelles  on  consentait  à les  rançonner  plus 
modérément.  La  liberté  temporaire  dont  jouissaient  alors  quel- 
ques grandes  villes  y attirait  un  grand  concours  de  négocians , 
toujours  surs  de  trouver  à vendre  et  à acheter,  parce  que  les 
Vendeurs  et  les  acheteurs  étaient  an  nombre  suffisant  pour  éta- 
blir une  concurrence  raisonnable  dans  les  niarcliandises  et  dans 

talirix»  ,,  VI.  t V fd  ;b 

Eu  général,  on  a fait  choix  de  certain»  jours  de  fête  pour  l'é- 
tablissement des  foires,  et  en  étudiant  avec  soin  leur  nomen- 
clature , on  s'aperçoit  que  les  saisons  out  été  consultées  aussi , 
parce  qu’en  effet  leur  influence  n’est  pas  sans  importance  pour 
le  succès  des  affaires.  Il  a paru  favorable  d’exposer  certaines 
marchandises  suti  le  marché , au  moment  où  le  besoin  s’en  fait 
le  plus  vivement  sentir  ; et  les  marchands  ont  dp  choisir  de 
préférence  la  saison  où  les  voyages  sont  le  moins  pénibles,  parce 
que  les  frais  de  déplacement  étaient  moindres.  La  plupart  des 
foire*  ont  été  établies,  pour  ce  motif, veto  la  fin  de  l’cté  et  dans 
le  courant  de  l’automne.  Les  princes  ont  toujours  protégé  par 
de*  exemptions  de  droits  ces  grandes  époques, de  transactions 
comMuerciales,  et  c’est  ta  qui  explique  leur  longue  durée,  qui  a 
survécu  aux  causes  qui  les  avaient  fait  naître,  comme  le  prouve 
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l’affluence  qu’on  remarque  encore  aux  foires  de  Beaucaire  , de 
Francfort,  de  Leipsik  , etc.  Partout  où  Le  commerce  rencontre 
une  ombre  de  liberté , il  prospère  et  se  développe  ; témoin  la 
grande  fortune  des  places  d’entrepôt,  des  ports  francs,  et  de  tour 
tes  les  villes  où  le  commerce  est  affranchi  d'entraves. 

L’importance  des  foires  s'affaiblit  néanmoins  de  jour  en  jour, 
en  présence  de  ces  grands  marchés  permanens  et  réguliers  qui  sc 
multiplient  sur  tous  les  points  du  globe.  Quelque  abusives  que 
Soient  les  vexations  et  les  tax  esde  douanes,  lacréation  des  entrepôt* 
permet  aux  négocians  d’attendre  ou  de  choisir  le  moment  favora- 
ble pour  leurs  achats  etpourleurs  ventes. Tout  le  monde  est  sûr 
de  trouver  des  marchandises  toutes  prêtes  pour  la  consomma- 
tion, sans  être  obligé  de  faire  l’avance  des  droits  qu’elles  ont  à 
payer  , et  sans  ces  longs  déplacemens,'  dont  il  faut  toujours 
ajouter  les  frais  aux  frais  de  production  ou  d’achat  de  toute 
marchandise.  Les  négocians  aiment  mieux  se  dispenser  de  voya- 
ger à de  grandes  distances,  quelquefois  avec  de  grands  dangers, 
et  on  ne  les  rencontre  plus  que  dans  les  foires  où  il  est  absolu- 
ment nécessaire  de  se  rendre,  parce  que  c’est  lâ  seulement  qu’on 
peut  s’approvisionner  avantageusement  de  certains  produits 
spéciaux,  tels  que  les  fourrures,  les  laines  de  cachemires  et  quel- 
ques antres.  Bla.nqui  aîné. 

FORCE.  ( Mécanique.  ) Lorsque  nous  produisons  le  mouve- 
ment d’un  corps  par  nos  organes,  nous  avons  en  même  temps 
le  sentiment  de  la  résistance  du  corps,  et  d’un  effort  que  nous 
employons  pour  la  vaincre}  quand  nous  voyons  un  corps  mis 
en  mouvement,  nous  avons  le  ressouvenir  de  résistance  et  d’ef- 
fort ; de  là  naît  l’idée  de  Fonce. 

Toute  cause  qui  produit  actuellement  le  mouvement,  ou 
qui  pourrait  le  produire  si  des  obstacles  ne  s’y  opposaient,  nous 
l’appelons  Fonce.  Ainsi,  la  détente  des  gaz  produits  par  la  dé- 
flagration de  la  poudre  à canon  dans  un  mortier,  est  une  force; 
soit  que  le  gaz  soit  considéré  dans  son  action  sur  la  bombe  pro- 
jetée, soit  qu’on  le  considère  par  rapport  au  mortier,  quoique 
celui-ci  ne  bouge  pas  sur  sa  plate-forme.  Car  le  gaz  exerce 
Contre  les  parois  de  la  chambre,  ou  fond  intérieur  du  mortier , 
Tin  effort  considérable  qui  produirait  le  mouvement,  ai  cet  effort 
n’était  détruit  et  par  la  résistance  que  le  sol  oppose  à l’eafonoe- 
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ment  de  la  plate-forme,  et  par  le  frottement  que  la  surface  de 
cette  plate-forme  oppose  au  glissement  du  mortier. 

Cet  exemple  montre  les  deux  rôles  distincts  que  peut  jouer 
la  force:  ou  elle  produit  le  mouvement  ,ou  bien  sans  produire 
le  mouvement,  elle  exerce  seulement  une  pression,  ou  est  équi- 
librée par  les  frotteinens  que  son  action  fait  naître. 

Ce  n’est  pas  le  lieu  d’exposer  les  lois  rationnelles  abstraites 
de  la  force;  nous' nous  bornerons  ici  à considérer  la  force  dans 
ses  applications  pratiques,  réalisées  tous  les  jours  par  l’emploi 
des  machines. 

Mesure  de  la  force. 

Lorsqu'une  force  agit  pendant  un  seul  instant,  comme  il  ar- 
rive dans  le  clioc  d’une  boule  roulant  sur  un  terrain  bien  uni , 
celte  force  se  mesure  par  deux  éléinens,  la  masse  ou  le  poids  mis 
en  mouvement , et  la  vitesse  que  prend  cette  masse  sous  l’ac- 
tion du  choc.  Si  la  bille  choquée  est  de  6 kilog.,  et  qu'il  lui 
6oit  imprimé  une  vitesse  de  4 mètres  par  seconde,  le  produit 

6 X 4 = 24 

sert  de  mesure  à la  force  du  choc. 

En  effet , quelle  que  soit  la  masse  mise  en  mouvement  par 
une  même  force,  le  produit  de  la  masse  par  la  vitesse  ne  change 
pas;  si  les 6 kilog.  ci-dessus  se  réduisent  à 3,  ou  à 2,  ou  à 1 kil., 
la  vitesse,  qui  était  4 mètres,  s’accroîtra  dans  un  rapport  in- 
verse; elle  deviendra  respectivement  8 , ou  12  , ou  24  mètres, 
en  sorte  que  les  quatre  produits 

X 4m,  3k  X 8“,  2k  x l2m,  lk  X 24“ 

auront  tous  la  même  valeur  , 24.  Or  , c’est  un  fait  d’expérience 
que  ces  différentes  masses  venant  choquer,  chacune  avec  sa  vi- 
tesse , une  même  masse  en  repos,  lui  communiqueraient  toutes 
la  même  vitesse.  Ces  masses,  avec  leurs  vitesses,  sont  donc  toutes 
des  forces  égales  ; mais  l’une  de  ces  forces  est  représentée  par 
1 kilog.  transporté  à 24  mètres  dans  une  seconde , sa  mesure 
peut  donc  se  représenter  par  le  nombre  24;  donc  la  mesure  de 
toutes  les  autres  forces , ainsi  que  la  mesure  du  choc  qui  les  a 
produites,  peut  se  représenter  par  le  nombre  24 , qui  s’obtient 
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en  multipliant  la  masse  mise  en  mouvement  par  la  vitesse  du 
mouvement  communiqué. 

Ce  nombre  est  ce  qu’on  appelle  quantité'  de  mouvement. 

Lorsque  la  force  agit  d’une  manière  permanente , comme  il 
arrive  le  plus  souvent  dans  les  machines,  il  y a à considérer  un 
nouvel  élément , c’est  le  temps  pendant  lequel  la  force  continue 
son  action. 

Le  produit  de  ces  trois  élémens , savoir  : la  masse  mise  en 
mouvement,  la  vitesse  du  mouvement,  la  durée  du  mouvement, 
sert  de  mesure  de  la  force. 

En  tournant  une  manivelle,  un  homme  exerce  un  effort  con- 
stant de  12  kilog.  ; il  imprime  à la  manivelle  une  vitesse  de  0“, 6; 
la  durée  de  son  travail  est  de  8 heures,  ou  28,800  secondes  dans 
24  heures;  le  produit 

12k  X 0m, 6 X 28,800  = 207,360 

est  la  mesure  de  l’effort  total  de  cet  homme,  parce  que  ce  nom- 
bre exprime  l’effort  dont  serait  capable  une  force  qui  pourrait 
élever  207,360  kilog.  à 1 mètre  de  hauteur  dans  une  seconde. 
En  effet,  selon  ce  qui  a été  dit  plus  haut,  il  faut  le  même  effort 
instantané  pour  pousser  12  kil.  avec  la  vitesse  de  0m,6  que  pour 
pousser  ( 1 2 X 0,6) k avec  la  vitesse  de  1 mètre;  donc  l’effort  to- 
tal de  l’homme  est  équivalent  à celui  qu'il  faudrait  employer 
pour  pousser  (12  X 0,6)k  avec  la  vitesse  de  1 mètre  pendant 
28,800  secondes.  Mais  faire  effort  sur  un  poids  pendant  2 secon- 
des, c’est  employer  la  même  quantité  de  force  qu’il  faudrait 
pour  faire  eflort  sur  un  poids  deux  fois  plus  grand  pendant 
une  seule  seconde.  De  même,  faire  sur  le  poids  ( 1 2 X 0,6  )k  l’ef- 
fort qui  lui  donnera  la  vitesse  de  1 mètre,  et  faire  cet  effort 
pendant  28,800  secondes,  c’est  employer  la  même  quantité  de 
force  qu’il  faudrait  pour  faire  le  même  effort  sur  un  poids 
28,800  fois  plus  grand  que  (12  X 0,6)k  pendant  une  seule  se- 
conde. , , 

Donc  l’efTort  total  de  l’homme  est  celui  qu’il  faudrait  em- 
ployer pour  élever 

(12  X 0,6  X 28,800)  k à I mètre  de  hauteur  dans  1 seconde. 
C’est  ainsi  que  la  considération  du  produit  des  trois  élémens, 
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effort  instantané,  vitesse  communiquée  , durée  de  t effort,  ra- 
mène la  mesure  de  l'effort  total  d’un  moteur  à cette  idée  sim- 
ple d’un  poids  élevé  à une  hauteur  déterminée  dans  un  temps 
déterminé. 

Dans  la  mécanique  appliquée  , on  prend  le  millier  métrique 
élevé  à 1 mètre  en  1 minute  pour  terme  de  comparaison,  et  ou 
l’appelle  usité  dynamique. 

Pour  exprimer  l'effort  total  de  l’homme  appliqué  à la  mani- 
velle , ainsi  que  nous  l’avons  indiqué  , on  dira  qu’il  produit 
207,360  unités  dynamiques  par  jour. 

Dépréciation  progressive  des  moteurs, 

La  mécanique  appliquée  considère  une  force  ou  Un  moteur 
dans  les  trois  degrés  de  dépréciation  par  lesquels  il  a passé  néces- 
sairement après  son  action  sur  tous  les  organes  mécaniques  qui 
composent  une  machine.  Voici  ces  trois  degrés  : 

Puissance  absolue  du  moteur,  ou  quantité  d'unités  dynami- 
ques qu’il  produirait,  ou  effort  total  dont  il  serait  susceptible, 
s’il  agissait  pendant  un  temps  déterminé,  sur  le  premier  récep- 
teur dynamique , d’une  manière  immédiate , et  sans  l'intermé- 
diaire d’aucun  agent  disposé  pour  conduire  son  action  jusqu'à 
ce  premier  récepteur.  Cette  quantité  varie  selon  les  différens 
modes  d’action  du  moteur. 

Puissance  pratique  du  moteur  ou  effort  dynamique.  C’est  la 
portion  de  la  puissance  du  moteur  qui  s’applique  réellement 
aux  résistances  productives  ou  improductives  de  toute  nature 
que  doit  surmonter  le  moteur.  Cette  portion  varie  selon  le 
mode  d’application  du  moteur  ; c’est  celle  qui , dans  toute 
machine,  est  recueillie  par  le  premier  récepteur  mécanique. 

Travail  dynamique  définitif.  C’est  la  portion  de  l’effort  dy- 
namique qui  reste  après  que  toutes  les  résistances  provenant 
des  organes  mécaniques  intermédiaires  ont  été  surmontées. 
Cette  portion  varie  selon  le  nombre  , la  disposition  et  l’agence- 
ment de  ces  organes  j c’est  la  portion  de  la  puissance  du  mo- 
teur qui  est  communiquée  par  le  dernier  organe  mécanique 
de  toute  machine. 

Ces  trois  forces  différentes  se  mesurent  par  le  nombre  d’unités 
dynamiques  qu’elles  peuvent  produite. 
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C’est  de  la  dernière  de  ces  trois  choses  que  se  déduit  I’effet 
utile,  c’est  à-dire  le  travail  iudustriel  qui  résulte  de  la  trans- 
formation ou  du  transport,  ou  en  général  de  la  modification  des 
matières  commerciales  soumises  à l’action  du  moteur. 

La  comparaison  entre  le  travail  dynamique  du  moteur  et  la 
mesure  de  l’effet  utile  permet  d’établir  la  comparaison  entre  la 
valeur  pécuniaire  de  l’effet  utile  et  le  prix  du  travail  du  mo- 
teur, en  comprenant  dans  ce  prix  le  coût  de  la  machine  et  de 
sa  réparation.  Cette  double  comparaison  est  le  principal  élément 
k l'aide  duquel  on  calcule  la  possibilité  ou  l’impossibilité  d’une 
exploitation.  ■ 

Un  exemple  simple  fera  comprendre  la  nature  des  rapports 
de  ces  trois  termes  dm  portans  : puissance  absolue  du  moteur  , 
effort  dynamique,  travail  définitif. 

Puissance  absolue  du  moteub  , selon  son  mode  d’action  ; 

PUISSANCE  PRATIQUE  DU  MOTEUR,  SELON  SON  MODE  d’aPPLICATION. 

1°  Homme  tournant  une  manivelle. 

Effort  constant  au  bras  de  la  manivelle  , 1 2"S  12k 

Poids  de  la  partie  du  corps  mise  en  mouve-  . 42 
ment  en  même  temps  que  la  manivelle  , 30; 

Vitesse  de  rotation,  qu’on  regardera 
, comme  la  vitesse  moyenne  de  la  partie 


du  corps  mise  en  mouvement , 

0-6 

Durée  du  travail , 

8‘ 

28,800" 

Puissance  totale  du  moteur,  unités 
dynamiques, 

725,720 

Effort  perdu  pour  la  machine, 

618,360 

•ait.  éfn. 

Puissance  pratique  du  moteur. 

207,360 

207,360 

2°  Homme  marchant  en  plaine  et  chargé. 

Poids  de  l’homme , 

65» 

Fardeau  dont  l'homme  est  chargé, 

66k 

65^ 

Vitesse  de  la  marche , 

0-,75 

Durée  de  la  marche , 

7k 

2â,200// 
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unit.  Jyn. 

Paissance  totale  absolue  du  moteur,  2457,000 

Effort  perdu  pour  la  machine,  1238,500 

Puissance  pratique  du  moteur,  1228,500 

L’inspection  de  chacun  de  ces  tableaux  montre  que  la  puis- 
sance pratique  d’un  moteur  est  bien  loin  d’être  égale  à sa  puis- 
sance absolue,  et  que  le  mode  d'action  du  motcura  une  grande 
influence  sur  le  rapport  de  ces  deux  puissances  : dans  le  premier 
mode  le  rapport  est  de  1 à 3 , dans  le  second  il  est  de  1 à 2. 

La  comparaison  des  deux  tableaux  montre  comment  varie  la 
puissance  absolue  du  moteur , selon  son  mode  d’action  et  sa 
puissance  pratique,  selon  son  mode  d’application  ; l’homme 
agissant  avec  ses  bras,  produit  un  effort  'pratique  six  fois  moins 
grand  que  lorsqu’il  applique  sa  force  à porter  un  fardeau. 

3°  Homme  traînant  une  charrette  à bras. 

Soit  un  homme  traînant  un  fardeau  à l’aide  d'une  charrette 
à bras  légère. 

Fardeau  transporté,  100k 

Poids  de  la  charrette , 50k 

Total , ~ lôOk 


"k 

0”,5 
30,000" 

Ici  l'efFort  pratique  de  l'homme  est  le  même  que  celui  qu’il 
fournit  quand  on  l’applique  au  cabestan  à l’aide  d'une  bricole  ; 
car,  pour  tirer  la  charrette,  il  agit,  comme  dans  cette  machine, 
par  les  muscles  de  ses  jambes  et  par  le  poids  d’une  partie  de 
son  corps.  Or,  au  cabestan,  la  puissance  absolue  du  moteur  (en 
comptant  pour  rien  la  force  perdue  pour  vaincre  les  frotteinens 
inhérens  à la  machine)  est  mesuré  par  210  unités  dynamiques. 


Résistance  provenant  du  frottement  des 
roues  sur  le  chemin , et  de  l’essieu  dans  la 
droite  d’essieu  , calculée  en  somme  sur  un 
pavé  bien  roulant,  au  vingt-cinquième  du 
poids  de  la  charrette  chargée, 

Vitesse  de  la  marche , 

Durée  du  travail , 10*> 
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Adoptons  cc  chiffre  pour  représenter  la  puissance  absolue 
de  l'homme  appliqué  à 1%  charrette. 

Commeut  se  distribue  cet  eifort?  Une  partie  est  employée  à 
résister  aux  cahots  et  aux  dévers  qui  résultent  du  mouvement 
de  la  charrette;  l’autre  partie  est  employée  à vaincre  le  double 
frottement  de  la  roue  sur  le  chemin,  et  de  l’essieu  dans  ses 
boîtes.  C’est  cette  dernière  partie  seulement  qui  s’applique  d’une 
manière  directe  à l’organe  mécanique,  c’est  la  puissance  pratique 
du  moteur  ou  l’effort  dynamique.  Cet  effort  est  mesuré  par  le 
produit  des  trois  élémens  7k,  O® ,5,  36,000".  Il  est  donc  équi- 
valent à 126  unités  dynamiques  ; donc,  en  raison  du  mode 
d’action  du  moteur,  il  y a 210  — 126  ~ 84  unités  dynami- 
ques perdues  pour  la  machine  ; c’est  les  0,4  de  la  force  totale 
du  moteur. 

L’effort  dynamique,  c’est-à-dire  la  portion  de  l’effort  du  mo- 
teur appliquée  à l’organe  mécanique  , est  les  0,6  de  la  puis- 
sance absolue  de  ce  moteur.  1;J 

TRAVAIL  DYNAMIQUE  DEFINITIF,  ET  EFFET  UTILE.  ' ' ' 

■ • 

Dans  l’exemple  que  nous  avons  choisi,  la  machine  n’étant 
composée  que  d'un  seul  organe  mécanique,  l’effort  dynamique 
est  transmis  directement  et  sans  perte  aux  résistances  à vain- 
cre; il  constitue  donc  lui-même  un  travail  équivalent  à ces  résis- 
tances, ce  qui  n’arrive  jamais  dans  les  machines  plus  compliquées, 
puisque  ce  travail  dynamique  définitif  n’est  que  l’effort  dyna- 
mique reçu  par  le  premier  organe  mécanique,  diminué  de 
toutes  lts  résistances  des  autres  organes  qu’il  rencontre  avant  ^ 
d’arriver  aux  résistances  provenant  des  matières  à modifier  ou 
à transporter.  , , .... 

Le  travail  dynamique  définitif  se  confond  presque  toujours 
avec  l’effet  utile , c’est-à-dire  avec  le  travail , qui-  a une  valeur 
vénale  appréciable  pour  le  commerce  et  pour  l’industrie.  D’où 
il  résulte  généralement  que  l’effet  utile,  déjà  inférieur  à l’effort 
dynamique,  esta  plus  forte  raison  au-dessous  de  l’intensité  ab- 
solue du  moteur. 

Mais  ici  l’effet  utile  est  tout-à-fait  distinct  du  travail  définitif, 
dont  la  mesure  est  126  unités  dynamiques.  En  effet,  le  poids 
total  transporté  est  vingt-cinq  fois  plus  grand  que  la  résistance  du 
v. 
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tirage  , auquel  seulement  la  force  du  moteur  est  appliquée.  Le 
poids  total  transporte  équivaut  donc  , eu  unités  dynamiques  , à 
120  X =3100;  ôtant  de  ce  produit  un  tiers  de  sa  valeur* 
pour  le  poids  de  la  charrette,  il  reste  3,100  unités  dynamiques 
pour  le  tr  avail  productif  réellement  opéré  sur  les  matières  com- 
merciales. Or  ce  nombre  est  non  seulement  bien  supérieur  à 
l’clforl  dynamique , mais  il  est  même  dix  fois  plus  grand  que 
l’intensité  pratique  du  moteur. 

Il  s’en  faut  de  beaucoup  que  des  faits  aussi  avantageux  se  re- 
produisent habituellement  dans  toutes  les  applications  qu’on 
fait  de  la  puissance  des  moteurs  j mais  ces  faits  n’en  contribuent 
pas  moins  à confirmer  l’erreur  que  l’effet  des  machines  est  de 
multiplier  la  puissance  des  moteurs  ; erreur  grave  par  scs  con- 
séquences, et  dont  nous  indiquerons  l’origine  quand  nous  au- 
rons montre  par  un  exemple  simple  comment  on  doit  s’ef- 
forcer de  rapprocher  l’une  de  l’autre  la  valeur  dynamique  de 
ces  trois  termes  , puissance  absolue  du  moteur,  effort  dynami- 
que, travail  définitif. 

On  comprend  tout  de  suite  l’importance  qu’il  y a de  rappro- 
cher ces  valeurs,  puisque  la  puissance  absolue  du  moteur  est 
une  chose  qui  se  paie,  tandis  que  l’effet  utile  ou  le  travail  pro- 
ductif, qui  dépend  du  travail  définitif,  est  une  chose  qui  se  vend. 

■ Dans  l’exemple  que  nous  choisissons  , l’eau  est  le  moteur,  et 
la  roue  à aubes  est  le  premier  organe  mécanique. 

-i  hauteur  de  la  chute,  depuis  le  niveau  de  l’eau  dans  le  canal 
de  retenue  jusqu’au  ba9  de  la  roue  , multipliée  par  la  quantité 
d'eau  débitée  dans  une  seconde , à l’endroit  où  cette  eau  s’é- 
chappe des  appareils  pour  agir  , mesure  la  puissance  abso- 
lue du  moteur;  mais  il  y a une  réduction  de  cette  puissance 
théorique  causée  par  les  ralentissemens  de  vitesse  dus  aux  frot- 
tdmens,  jfrar  les  diminutions  de  la  quantité  d’eau  écoulée  dans 
lin  temps  donné,  enfin  par  la  quantité  de  liquide  qui  s’échappe 
sans  agir  sur  Forgane  mécanique. 

On  doit  commencer  par  amoindrir  le  plus  possible  ces 
causes  de  réduction.  C’est  pour  cela  qu’on  fait  lc3  dispositions 
suivantes. 

1°  On  incline  le  vannage  le  plus  possible  sous  la  roue,  pour 

diminuer  la  longueur  des  parois  du  coursier  contre  lesquels 

I*  .v  J J 
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l>an  *orfcmt  fin  canal  4c  retenue  éprwve  «les  frottamens.  A 
l’endron  où  l’eau  abandonnant  les  aubes  s’écoule  dans  les  par- 
ties inférieure:,  du  coursier,  pij  pratiqqe  un  léger  ressaut  ea 
contrpbas,  et  I on  aljat  les  joues  verticales  du  courrier  pour  for 
ciliter  le  dégorgement  des  eaux  désormais  inutiles,  et  qui  pou*, 
raient  ralentir  la  vitesse  d e la  voue.  ( , . , ■ , ; . 

2°  On  donne  au  permis  la  forme  des  ajutages  coniques, 
pouf  rapprocher  la  dépense  d’eau  pratique  de  la  dépense  théo- 
rique. . , h i» 

. 3°  En fiu  , un  fait  en  sorte  que  l’épaisspur  de  la  lame  d’eau 
dans  le  coursier  soit  égalé  environ  à dix  fois  l'interpelle-  qui 
subsiste  entre  le  bord  horizontal  de  |’aul>e  et  la  paroi  corres- 
pondante du  coursier,  pour  diminuer  autant  qu’on  le  peut  la 
portion  proportionnelle  de  la  lame  d’eau  qui  s’échappe  sans 
i agir  sur  les  aubes. 

Après  cela , on  a fait  tout  ce  qui  est  indiqué  dans  l’état  actuel 
;de  la  science  pour  rapprocher  de  1a  puissance  théorique  abso- 
luedu  moteur  son  intensité  pratique,  la  seule  dont  le  i;  a vaii  dé- 
finitif et  l'effet  utile  puisse  dépendre. 

Four  utiliser  le  mieux  possible  la  puissance  pratique  du  mo- 
teur , on  adopte  les  dispositions  suivantes  : 

IP  On  donne  assez  de  grandeur  à la  dimension  de  l’aube,  dans 
il*  sens  du  rayon,  pour  que  la  lamé  liquide  dont  elle  rcçoit.l’ac- 
tion  ne  vienne  pas  perdre  une  partie  -de  sa  puissance  en  frap- 
pant la  contre-aube.  On  multiplie  le  nombre  des  aubes  propor- 
tionnellement à l’épaisseur  delà  lame  qui  sort  du  pet  tuis.. Dans 
une  expérience  faite  à JVIetz,  par  M.  Poncelet,  sur  une  roue  ar- 
. tnée  de  30  aubes , la  soustraction  de  lu  aubes  a réduit  L’effort 
dynamique  dans  le  rapport  de  3 à û.  : 

, ' 2°  (la  arme  latéralement  la  roùc  de  plateaux  circulaires  qui 
empêchent  une  partie  de  l’eau  dp  s’écouler  avant  d’avoir  pro- 
duit son  effet , et  qui  donnent  à la  roue  d aubes  une  partie  des 
avantages  de  la  roue  à augets. 

3°  On  donne  au  diamètre  de  la  roue  la  hauteur  nécessaire 
pour  que  ht  vitesse  de  la  roue  soit  moitié  de  celle  du  courànt , 
l’expérience  apprenant  que  cette  vitesse  répond  au  maximum 
d’effet  de  la  roue,  i . i -•  ■ > ■ ., 

- 4?  Four  que  le  liquide  ne  perde  pas  une  partie  de  sa  puis- 

a4. 
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tance  par  des  changement  brusques  de  direction  et  de  vitesse , 
■on  construit  des  aubes  cylindriques,  convexes , par  rapport  au 
eourant , et  dont  le  premier  élément  se  raccorde  tangentielle- 
ment  avec  la  circonférence  d«  la  roue.  Par  cette  disposition,  la 
lame  arrive  sans  clioc  sur  l'aube,  s’élève  progressivement,  et 
épuise  sans  aucune  perte , à son  profit , toute  la  vitesse  de  sur- 
croît dont  elle  est  animée. 

La  plupart  de  ces  dispositions , et  les  plus  importantes,  sont 
dues  à M.  Poncelet , dont  la  roue  offre  un  exemple  à suivre  des 
efforts  bien  dirigés  qu’il  faut  faire  , soit  pour  rapprocher  l'in- 
tensité pratique  d’un  moteur  de  son  intensité  théorique , soit 
pour  diminuer  le  moins  possible  cette  intensité  pratique  lors- 
qu’elle vient  s’appliquer  au  premier  récepteur  mécanique.  Aussi 
la  machine  de  M.  Poncelet  offre  sur  toutes  les  machines  de 
même  genre  un  avantage  considérable  ; car  l’effort  transmis  à 
la  roue  à aubes  cylindriques  est  le  0,60  de  la  puissance  théo- 
rique du  moteur,  tandis  que  dans  les  autres  roues  à aubes  la 
mesure  de  cet  effort  ne  s’élève  pas  au-dessus  du  chiffre  0,25. 

La  distinction  que  nous  avons  faite  dans  tout  ce  qui  précède 
entre  l’intensité  théorique  absolue  d’un  moteur  et  son  intensité 
pratique , n’est  pas  vaine  ; elle  est  utile  sous  le  rapport  com- 
mercial ; car  lorsqu’on  fait  achat  ou  location  d’un  moteur,  d’une 
chute  d’eau , par  exemple  , le  propriétaire  la  loue  ou  la  vend 
sur  sa  valeur  théorique  absolue;  mais  l'acquéreur  ou  le  loca- 
taire ne  peut  se  rendre  compte  de  son  marché  qu’autant  qu’il 
ramène  l’intensité  théorique  du  moteur  à son  intensité  pratique 
maximum,  c’est-à-dire  qu’autant  qu’il  peut  juger  quelle  quan- 
tité de  force  sera  réellement  disponible  sur  celle  qu’on  met  à 
sa  disposition.  Elle  est  encore  utile  sous  le  rapport  de  l’art  mé- 
canique ; car  la  puissance  absolue  de  la  chute  est  invariable , 
tandis  que  sa  puissance  pratique  estsusceptrblede  variation. Cette 
distinction  indique  par  elle-même  la  nécessité  des  recherches 
qui  ont  pour  objet  de  rapprocher  cette  puissance  pratique  de 
la  puissance  théorique,  qui  est  sa  limite  supérieure. 

Le  nombre  0,60  donné  par  M.  Poudelet  est,  dans  la  réalité, 
inférieur  à l’effort  dynamique  véritable;  car  il  représente  la 
portion  proportionnelle  de  la  force  qui  reste  à la  roue  après 
qu’elle  a vaincu  et  la  résistance  de  l’air,  et  les  frottement  de 
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l’axe  de  la  roue  sur  ses  coussinets  ; aussi  M.  Poncelet  regarde- 
t-il  ce  nombre  comme  exprimant  le  travail  définitif , compté 
immédiatement  sur  l’arbre  horizontal  que  fait  tourner  la  roue. 

Mais  si  la  force  de  rotation  de  l’arbre  n’est  pas  immédiate- 
ment appliquée  à vaincre  les  résistances  ou  à transformer  les  ma- 
tières industrielles,  il  faudra  déduire  du  nombre  0.60  les  pertes 
de  force  qu’entraîne  l’emploi  des  organes  mécaniques  intermé- 
diaires, savoir:  les  frottemensqui  résultent  de  leur  agencement, 
la  résistance  des  fluides  dans  lesquels  ils  se  meuvent,  les  anéan- 
tissemeos  de  vitesse  qui  ont  lieu  dans  les  changcmens  de  direc- 
tion des  mouvemens , la  rigidité  des  cordes  qui  transmettent  la 
force,  etc.,  etc. 

C’est  après  toutes  ces  déductions  qu’on  obtiendra  le  travai  l 
dynamique  définitif,  d’où  se  déduit  l’elfet  utile,  qui  ne  se  con- 
fond pas  toujours , il  est  vrai , avec  ce  travail , comme  nou 
l’avons  déjà  vu , mais  qui  s’accroît  et  qui  diminue  avec  lui. 

En  général,  l’effet  utile  n’étant  obtenu  qu'en  passant  par  les 
intermédiaires  de  la  force  théorique  absolue  du  moteur,  et  de 
la  force  pratique  de  l’effort  dynamique  irausmis  au  premier  ré- 
cepteur mécanique  et  de  la  portion  de  cet  effort  qui  constitue 
le  travail  dyuainique  définitif,  on  n’abaudonnera  les  travaux 
sur  l’un  de  ces  termes  intermédiaires  qu’après  qu'il  ne  sera 
plus  possible  de  rapprocher  sa  valeur  de  celle  du  terme  pré- 
cédent. * 

Mais  ces  importans  travaux,  dont  la  réussite  assure  presqu’à 
elle  seule  la  prospérité  des  usines,  ne  seront  jamais  livrés  sans 
danger  à des  hommes  dénués  de  pratique  ou  de  théorie.  L'ima- 
gination la  plus  brdlante , les  dispositions  les  plus  heureuses  , 
ne  se  fécondent  pas  elles  mêmes,  et  saus  ces  deux  puissans  inslru- 
mens  que  donne  la  cultarc  scientifique  de  l’esprit  , l’observa- 
tion judicieuse,  et  le  niauiepient  des  faits,  elles  restent  stériles 
ou  deviennent  des  conditious  de  ruine. 

Ainsi  tout  homme  qui  consacrera  son  temps  et  qui  emploiera 
scs  capitaux  où  ceux  des  autres  à l’édification  d’une  usine,  ou  à 
la  confection  de  travaux  mécaniques , aura  dû  recevoir  une  in- 
struction toute  spéciale,  ou  , si  elle  lui  manque  , il  devra  l’ac- 
quérir. La  mécanique  rationnelle  lui  apprendra  les  lois  abstrai- 
tes du  mouvement  ; la  mécanique  appliquée  lui  montrera,  e$ 
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l’application  de  ses  lois , et  les  modifications  qu’elles  sùhlsàent 
par  l’emploi  des  organes  qui  les  mettent  en  jeu.  Les  connais- 
sances des  propriétés  physiques  des  corps  inorganiques  dont  sont 
construits  les  organes  mécaniques  à l’aide  desquels  s’engendre 
ou  se  reçoit  et  sc  transmet  la  puissance  , lui  apprendront  les 
meilleurs  tnoyehs  de  construction  , et  les  dispositions  lés  plds 
favorables  à adopter  pour  les  irtettfé  en  rapport  avec  lès  diveri 
agens  naturels , le  vent,  l'eau,  la  chaleur,  lés  efforts  des  moteuré 
animés , etc. 

Muni  de  toutes  ces  connaissances;  il  fae  se  laissera  entraî- 
ner ni  aux  préjugés  errohés  des  hdmmes  de  lâ  pratiqué , in 
aux  conceptions  hasardeuses,  plus  dangereuses  enedré,  des  hom- 
mes dont  la  fécondité  malheureuse  est  dirigée  par  une  théorie 
incomplète. 

Nous  terminerons  ces  considérations  én  parlant  d’une  de  ces 
préjugés,  dont  les  conséquences  immédiates  sont  les  plüs  gra- 
ves , parce  qu’il  entraîne  dans  des  essais  infructueux  et  dans 
des  constructions  ruineuses.  C’est  celui  qdi  consiste  à croire 
qu’on  pourra,  à l’aide  de  combinaisons  mécaniques,  vaincre  des 
résistances  plus  grandes  que  la  force  d’un  moteur.  Deux  cir- 
constances mal  appréciées  sont  la  source  de  cette  grave  erreur  : 
c'est  d’abord  l’intensité  d’une  force,  qu’on  ne  considère  que 
relativement  à un  seul  de^cs  modes  d’actioh  , la  masse  mise  en 
mouvement  sans  considérer  la  vitesse  de  cette  masse  ; c’est  en- 
suite la  confusion  qui  sc  fait  entre  la  quantité  de  résistance 
vaincue  et  le  travail  industriel  ou  l’effet  utile  produit. 

Deux  exemples  simples  serviront  à expliquer  ceci. 

Premier  exemple.  — Soit  un  levier  du  premier  genre , du 
poids  de  GO  kilog. , dont  le  centre  dè  gravité  porte  sur  la  sur- 
face d'appui  ; un  des  bras  du  levier  a trois  pieds , tandis  que 
l’autre  bras  a seulement  un  pied.  A l’aide  de  cet  organe  méca- 
nique on  peut  élever  un  fardeau  de  1,500  kilog.  avec  un  effort 
équivalent  à 500  kilog.  Mais  peut-on  dire  que  la  résistance 
vaincue  est  triple  de  la  force  employée  à là  vaincre  ? fen  aucune 
façon;  car  le  fardeau  de  1,50(1  kilog. , à l’extrémité  du  petit 
bras  du  levier,  n’aura  décrit  qu’un  espace  de  0"',0l  pendant  le 
temps  que  la  force  qui  l'élève  aura  dû  parcourir  un  espace 
de  0m,ü3  ; donc  ies  quantités  de  mouvement  produites  à chaque 
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extrémité  du  levier,  quantités  qui  mesurent  véritablement  la 
résistance  vaincue , et  l’effort  destiné  k la  vaincre , sont  rigou- 
reusement égales.  L’erreur  des  personnes  qui  prétendent  qu’à 
l’aide  du  levier  on  agit  sur  une  résistance  triple  avec  une  puis- 
sance slihple , tient  à ce  qu’ils  confondent  les  conditions  statl- 
qtieS  d’équilibre  dit  levier  avec  les  conditions  dynamiques  , qui 
doivent  être  Seuls  considérées* dans  l’application. 

Dans  la  pratique,  les  deux  puissances  antagonistes  ne  sont  pas 
même  égales;  car,  pour  vaincre  le  frottement  dit  levier  fcut  la 
suifUcC  d’appill , qu’il  presse  avec  une  force  égale  à 2060  kilog., 
il  faudrait  ajouter  aux  500  kilog.  de  lâ  puissance  un  poids  p*6- 
portionnel  au  poids  total  2,060. 

La  puissance  considérée  avec  sa  vitesse  sera  donc  eh  réalité 
plus  grande  que  la  résistance  cèhsidéréë  avëfc  lâ  sienne. 

Le  genre  d’ërreut  que  nous  signalotis  ici  èSt  comttiüta  âüx 
gens  qui,  ayant  reçu  dans  leur  enfance  Une  éducation  scientifi- 
que ébauchée , portent  plus  tard  dans  l’ industrie  , si  le  hasard 
les  y appelle,  les  préjugés  de  cette  éducation  incomplète.  Dans 
les  applications  simples,  la  pratique  dej  ouvriers  âvec  lesquels  ils 
sont  eh  rapport  les  met  en  gardé  contre  léuré  préjugés.  Mais 
souvent  ils  appliquent  unè  imagination  'malheureusement  trop 
féconde  à des  projets  et  à des  créations  mécaniques  dâhS  lesquels 
les  simples  ouvriers  ne  sauraient  pénétrer,  à cailse  du  peu  de  cul- 
ture théorique  de  leur  esprit.  C’est  alors  qu’ils  poussent  aveu- 
glément des  entreprises  od  viennent  s’engloutir  leur  fortune  et 
celle  des  autres. 

Le  vice  radical  de  notre  instruction  publique,  toujours  enfer- 
mée dans  dés  vues  spéculatives  , ne  contribue  pas  peu  à ces  ca- 
tastrophes qui  ont  une  influence  si  funeste  sur  le  développe- 
ment de  notre  industrie  nationale.  Les  hommes  purement 
théoriques  qui  dirigent  cette  instruction  et  qui  la  donnent,  n’ont 
jamais  compris  l’importance  qu’il  y aurait  à placer  toujours  à 
côté  des  spéculations  théoriques  qui  daiveht  faire  la  base  d’une 
bonne  éducation , les  principes  simples  dè  la  pratique,  qui  mo- 
difie les  Ibis  pures  qui  sê  déduisent  de  ces  spéculations. 

'Deuxième  exemple.  — tJn  homme  èst  employé  au  cabestan, 
par  le  moyen  d’une  bricole,  à monter  un  fardeau  ; il  exerce  un 
effort  constant  de  18  kilog. , et , imprimant  au  poids  une  vitesse 
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d'ascension  de  0**,6 , il  peut  fournir  huit  heures  de  travail  dans 
vingt-quatre  heures;  par  conséquent,  il  produit  un  travail  to- 
tal de  298  unités  dynamiques. 

Le  même  homme  est  employé  à traîner  un  fardeau  à l’aide 
d’une  charrette  à bras;  il  tire  une  charge  totale  de  100  kilog. 
avec  une  vitesse  de  O", 5;  et  foui  ait  dix  heures  de  travail.  Il 
produit,  par  conséquent,  un  travail  total  de  1810  unités  dyna- 
miques. 

Le  même  homme  applique  sa  force,  à l’aide  du  même  instru- 
ment , mais  sur  des  rails  en  fer;  il  fait  le  même  effort  constant , 
imprime  à la  charge  la  même  vitesse , et  donne  le  même  temps 
de  travail  ; il  aura  produit  un  travail  total  de  8000  unités  dy- 
namiques. 

Enfin,  le  même  homme  applique  sa  force  au  halage  d’un  ba- 
teau ; il  fait  le  même  effort  constant , il  marche  avec  une  vi- 
tesse de  O”*^;  il  donnera  le  même  temps  de  travail , et  il  aura 
produit  un  travail  total  de  55,000  unités  dynamiques. 

Ainsi  voilà  le  même  moteur  appliquant  sa  force  par  le  même 
mode,  et  qui  produit  des  quantités  de  travail  si  différentes,  que 
le  rapport  de  la  première  de  ces  quantités  aux  trois  autres  est 
celui  de  nombre  là9,  là  39,  là  2ti0. 

Serait-ce  donc  en  réalité  que  les  trois  derniers  organes  méca- 
niques, dans  lesquels  nous  faisons  entrer  la  surface  sur  laquelle 
s’opère  la  traction,  multiplient  la  force  du  moteur  9 fois,  39  fois, 
260  fois?  En  aucune  façon  ; mais  c’est  qu'ils  atténuent  de  plus 
en  plus  la  véritable  et  seule  résistance  contre  laquelle  lutte  la 
force  du  moteur.  En  effet , supposez  que  l’homme  applique  son 
effort  de  18  kilog.  pendant  un  instant  infiniment  court  au  poids 
qu’il  monte  à l’aide  du  treuil , ce  poids  étant  sur  un  plan  par- 
faitement horizontal  et  qui  n’olîi  e aucun  frottement.  L’effort 
instantané  de  l’homme  n’étant  altéré  ni  par  l'antagonisme  de  la 
gravité,  ni  par  celui  du  frottement,  suffira  pour  produire  un 
travail  dynamique  infini;  car  le  poids  mis  une  fois  en  mouve- 
ment continuerait  à marcher  toujours  avec  la  même  vitesse. 
Mais  si  l'homme  agit  par  le  cabestan,  son  effort  du  premier  mo- 
ment se  partagera  en  deux,  l’un  de  18  kilog.,  destiné  à équili- 
brer lcsfintLeutens  de  l’appareil , la  roideur  des  cordes,  et  l'in- 
tensité de  la  gravité  ; l’autre  , qu’on  pourrait  appeler  effort  de 
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mise  en  train,  qui  déterminera  la  vitesse  des  parties  mouvantes 
de  l’organe  mécanique  et  du  poids:  mais  l’antagonisme  des 
frottemens  divers  et  de  la  gravité  se  reproduisant  dans  le  second 
instant,  la  partie  de  l’eHbrt  égale  à 18  kilog.<  devra  être  re- 
produite par  le  moteur,  si  l’on  veut  que  la  vitesse  ne  s’altère 
pas.  C’est  ainsi  que  le  travail  dynamique  de  l’homme,  qui  serait 
infini , même  pour  un  seul  effort,  dans  la  question  abstraite,  se 
limite  à 209  unités  dynamiques , quand  on  réalise  le  mouve- 
ment par  le  moyen  du  cabestan. 

Dans  ce  premier  cas , la  résistance  véritable  contre  laquelle 
s’exerce  la  puissance  du  moteur  se  compose,  1°  du  poids  à mon- 
ter, 2°  des  résistances  qui  naissent  de  la  machine  même. 

Dans  la  charrette  à bras , sur  la  route  ordinaire , comme  sur 
le  rail  en  fer,  la  gravité  est  détruite  ; la  résistance  à vaincre  ne 
consiste  que  dans  les  frottemens  de  la  roue  sur  ces  deux  genres 
de  routes,  et  dans  les  frottemens  de  l’essieu  dans  les  boîtes  de 
roues,  auxquels  il  faut  joindre  le  cahotage  sur  ces  deux  routes. 
Cette  somme  de  résistance  , dans  chacun  de  ces  cas,  et  surtout 
dans  le  second , est  bien  loin  d’équivaloir  à celle  du  cabestan. 
On  a donc  pu  augmenter  proportionnellement  la  charge  tirée 
jusqu’à  atteindre  une  résistance  égale  à celle  du  cabestan  ; et 
bien  qu’en  réalité  le  moteur  n’ait  lutté  que  contre  une  résistance 
de  même  valeur,  il  a produit  un  travail  industriel  beaucoup  plus 
considérable. 

Enfin,  sur  la  surface  liquide  du  canal,  la  gravité  est  détruite 
comme  dans  les  deux  cas  précédons  La  résistance  réellement 
vaincue  se  compose  de  deux  élémens  : premièrement  la  lame 
d’eau  refoulée  par  l'avant  du  bateau  , et  le  frottement  de  l’eau 
sur  les  parois  latérales  : deuxièmement,  le  frottement  qu’éprouve 
la  partie  plongée  sur  la  surface  liquide  sur  laquelle  glisse  le 
bateau.  La  première  partie  est  dépendante  à la  fois  de  la  ca- 
laisou  et  de  la  vitesse  du  bateau  ; elle  est  petite  par  la  vitesse 
0m,3  qu’on  doune  au  moteur.  La  deuxième  partie  est  presque 
insensible;  donc  la  résistance  totale  contre  laquelle  lutte  le  mo- 
teur n’atteint  la  valeur  de  la  résistance  observée  dans  le  cabes- 
tan que  lorsque  le  poids  du  bateau  est  considérable  par  rapport 
au  poids  élevé  à l’aide  du  cabestan. 

De  tout  cela  il  faut  conclure  que  si  le  travail  industriel , 
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qu’on  appelle  effet  utile , est  quelquefois  beaucoup  plus  consi-» 
dérable  que  la  force  ilu  moteur,  ce  n’est  pas  que  les  dispositions 
d’un  organe  mécanique  quelconque  puissent  jamais  multiplier 
la  force  d’un  moteur,  mais  c’est  que , par  l’application  intelli- 
gente de  certains  phénomènes  naturels,  les  masses  considéra- 
bles qui  sont  l’objet  du  travail  n’engendrent  que  des  résistances 
proportionnellement  beaucoup  plus  petites  qu’elles. 

C.  Menjaüd. 

FORET.  ( Technologie .)  Instrument  Servant  à forer  des  petits 
trous  dans  les  métaux  et  autres  corps  durs.  La  ligne  de  démar- 
cation qqi  sépare  le  foret  de  la  mèche  est  difficile  à déterminer 
d’une  manière  absolue  ; car  il  y a aussi  des  mèches  qui  servent 
à forer  le  fer  et  les  autres  corps  durs;  et  cependant  l’ouvrier 
intelligent  ne  fait  pas  erreur  de  mot,  et  distingue  bien  ce  qu’il 
entend  par  foret  et  par  mècl»e.  Le  foret  n’est  jamais  employé 
que  pour  les  corps  très  durs  ; il  ne  produirait  aucun  effet  dans 
les  bois,  ce  en  quoi  il  diffère  d’abord  des  mèches  , dont  l’objet 
priucipal  est  le  percement  de  ces  matières  tendres,  tandis  qu’elles 
no  peuvent  percer  les  métaux  qu’au  moyeu  de  modifications  dans 
leur  forme  et  dans  leur  trempe.  D’une  autre  part , le  foret  ne 
s’emploie  que  pour  percer  de  petits  trous , des  avant-trous  , que 
la  mèche  agrandit  ensuite  plus  ou  moins,  selon  sa  portée.  Le  fo- 
ret est  toujours  fabriqué  par  l’ouvrier  qui  s’en  sert  ; il  n’est  pas 
à notre  connaissance  qu’on  en  trouve  de  tout  faits  dans  le  com- 
merce, si  ce  n’est  ceux  qu’on  donne  avec  les  tourets , ou  boîtes 
à forets.  Quant  aux  mèches,  l’ouvrier,  au  contraire,  ne  les  fa- 
brique jamais  lui-même,  et  les  achète  toutes  fabriquées.  On  ne 
saurait  dire  non  plus  que  la  différence  réside  dans  la  forme,  car 
celle  de  certaines  mèches  se  rapproche  beaucoup  de  celle  des 
forets.  Nous  allons  passer  en  revue  les  formes  diverses  données 
aux  forets  ; au  mot  Mèche  nous  ferons  la  même  revue  pour  les 
instrumens  de  ce  nom , et  nous  espérons  qu’il  sera  impossible 
que  le  lecteur  puisse  confondre  les  deux  instrumens,  encore  bien 
qu’il  soit  difficile  d’établir  par  des  termes  concis  et  trauchans  en 
quoi  consiste  leur  différence. 

On  distingue  entre  plusieurs , trois  formes  radicales  de  forets  : 
1"  le  foret  proprement  dit,  qui  est  celui  que  les  tourneurs  nom- 
ment percoir , lorsqu’il  est  établi  en  grand  ; 2°  le  foret  langue 
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de  carpe;  3®  le  foret  langue  d'aspic.  Le  premier  sert  à percer 
dans  le  fer  des  trous  de  5 à 10  millimètres,  et  même  davantage; 
le  second  sert  à percer  des  trous  plus  petits  dans  le  fer  et  dans 
l’acier,  et  même  dans  ce  dernier  métal  revenu  bleu.  Le  troi- 
sième est  particulièrement  propre  à percer  les  trous  dans  le 
cuivre,  dans  l’écaille,  dans  l’ivoire  et  dans  les  autres  corps  durs, 
mais  moins  cependant  que  le  fer  et  l’acier. 

La  fig.  80  représente 
un  foret  tel  qu’on  le  fait 
le  plus  communément , 
c’est-à-dire  à soie  carrée; 
ce  n’est  pas  la  meilleure 
méthode , parce  que  l’a- 
justage de  cette  soie  car- 
rée dans  la  boîte  à forets 
est  plus  difficile  que  ce- 
lui de  la  soie  cylindri- 
que, fig.  81  (V.  Boîte  a 
forets)  ; mais  lorsque  la 
boîte  n’est  pas  munie 
d’une  vis  de  pression,  on  est  contraint  de  la  faire  ainsi  ; c’est  ce 
qui  a lieu  pour  les  drilles  et  quelques  autres  porte-forets  de 
cette  espèce.  Après  cette  soie  vient  le  collet  du  foret , qui  doit 
aller  en  amincissant.  Il  ne  faut  pas  cependant  trop  affaiblir  cette 
partie,  car  elle  n’est  point  trempée , et  assez  souvent  il  peut  se 
faire  qu’une  torsion  ait  lieu  au  collet.  On  doit  donc  y laisser  de 
la  force,  mais  faire  en  sorte  que  ce  collet  soit  moins  fort  que  la 
tête  a ; sans  cette  précaution,  le  foret  ne  pourrait  faire  que  des 
trous  d’une  profondeur  très  bornée.  La  tète  du  foret  doit  être 
faite  avec  soin  , il  ne  faut  pas  qu’elle  ait  absolument  la  forme 
d’un  losange,  comme  cela  n’a  que  trop  souvent  lieu,  parce 
qu’alors  le  foret  perd  de  sa  grandeur  dès  le  premier  affûtage,  et 
que,  si  l’on  a plusieurs  trous  de  même  diamètre  à percer,  on  ne 
peut  y parvenir,  ces  trous  devenant  de  plus  en  plus  petits  Ce 
foret  est  affûté  en  ciseau,  mais  en  biseaux  contrariés  , et  de  ma- 
nière à ce  qu’il  coupe  toujours  dans  le  même  sens.  On  voit  en  b 
le  bout  des  fig.  80  et  8 1 ; il  fera  comprendre  comment  le  tran- 
cLaat  est  disposé.  Comme  il  est  affûté  à biseauxteourts , il  est 
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spécialement  employé  pour  le  percement  du  fer  et  de  la  fonte 
de  fer.  Il  fonctionne  par  un  mouvement  de  rotation  continue  , 
et  n’avancerait  que  de  moitié  s’il  était  nui  par  le  mouvement  de 
va-et-vient  de  l’archet;  il  faut  l’employer  sous  une  pression 
plus  forte  que  celle  usitée  pour  les  autres  forets , qui  coupent 
en  allant  et  revenant,  mais  aussi  prennent  moins  de  matière,  et 
n’avancent  l’ouvrage  qu’en  raison  de  la  plus  grande  rapidité  de 
leur  rotation.  Au  résumé,  cet  outil,  mil  par  un  mouvement  de 
rotation  assez  lent,  mais  sous  une  forte  pression,  avance  dans 
le  fer  et  la  fonte  plus  promptement  encore  que  les  forets  ci- 
après  mentionnés  , et  garde  beaucoup  plus  long-temps  son 
affût. 

La  fig.  82  représente  le  foret  langue  de  carpe  ; il  est  affûté 
en  fermoir,  et,  par  conséquent,  il  coupe  en  allant  et  revenant; 
mais  il  ne  fait  que  gratter,  et  emporte  moins  de  matière  à la 
fois;  il  avance  cependant  encore  assez  vite,  parce  que,  mû  par 
un  archet,  sa  rotation  est  très  rapide , et  qu’alors  le  moins  d'é- 
paisseur du  copeau  est  compensé  par  la  quantité  de  copeaux  ; 
c’est  la  forme  adoptée  pour  les  très  petits  forets , destinés  à per- 
cer des  trous  capillaires  dans  des  matières  très  dures  ; ils 
sont  d’une  confection  facile  , et  leur  repassage  n’exige  pas  à 
beaucoup  près  la  même  attention  que  celui  des  forets  affûtés  en 
ciseaux. 

La  fig.  83  représente  le  foret  langue  d'aspic  vu  de  face;  la 
fig.  84,  ce  même  foret  vu  de  côté;  c’e-t  celui  qu'on  emploie  pour 
percer  rapidement  des  trous  dans  le  cuivre,  dans  la  corne  , l'i- 
voire, les  bois  très  durs;  il  est  également  affûté  en  fermoir.  On 
lui  donne  quelquefois  par  la  pointe  la  forme  arrondie  d'un  fer 
de  pique;  mais  alors  on  ajoute  inutilement  ati  travail  de  la  fa- 
brication, sans  que  l’effet  produit  soit  préférable. 

Dans  ces  divers  forets,  nous  avons  représenté  différentes  ma- 
nières de  faire  la  soie  : 1°  c’est  le  carré  dont  nous  avons  parlé 
plus  haut;  2°  c’est  la  soie  fonde  , avec  une  rainure  angulaire 
longitudinale,  faite  avec  un  tiers  point;  cette  rainure  est  pra- 
tiquée lorsque  la  vis  de  pression  de  la  boîte  est  terminée. par 
unepoiute.  Lorsque  cette  vis  est  terminée  par  une  surface  plane, 
ou  goutte-de-suif,  on  fait  sur  la  soie  un  méplat,  en  enlevant  une, 
partie  du  cylindre,  ainsi  que  nous  l’avons  indiqué  fig.  82.  Enfin, _ 
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dans  ce  même  cas  où  la  vis  est  terminée  par  une  partie  plane , 
on  peut  faire  l’entaille  représentée  fig.  83  et  84 , dans  laquelle 
cette  vis  pénètre. 

Les  forets  seront  toujours  fabriqués  avec  de  l’acier  très  fin  ; il 
faut  avoir  soin,  en  forgeant  le  bout  de  la  tète  pour  l’aplatir,  de 
ne  point  trop  chauffer,  afin  que  l’acier  ne  perde  point  de  sa 
qualité , mais  en  même  tems  de  chauffer  assez  pour  qu’il  ne  se 
fasse  pas,  sous  l’effort  du  marteau,  des  gerces  qui  deviendraient 
très  apparentes  lors  de  la  trempe,  et  qui  seraient  cause  de  la 
prompte  rupture  de  cet  outil,  qui  fatigue  beaucoup.  Un  foret 
brise  au  fond  d’un  trou  cause  un  grand  embarras  si  la  pièce 
que  Ton  fore  ne  peut  aller  au  feu  ; car  alors  son  extraction  de- 
vient très  difficile. 

La  trempe  de  ces  outils,  lorsqu’ils  sont  d’une  certaine  force , 
ne  diffère  point  de  la  trempe  ordinaire;  on  les  fait  revenir  jaune 
d'or,  ou  même  simplement  jaune-paille,  si  l’acier  n’est  pas  très 
fin.  Lorsqu’ils  sont  très  petits,  on  les  trempe  avec  le  chalu- 
meau , à la  chandelle.  A cet  effet , on  commence  à chauffer  la 
tige , puis  on  porte  le  jet  de  flamme  sur  la  pointe , qui  rougit 
alors  très  promptement;  aussitôt  que  le  rouge  paraît,  on  plonge 
le  foret  dans  le  suif  de  la  chandelle  même , et  la  trempe  est 
faite;  rarement  on  a besoin  de  faire  revenir.  Il  est  prudent  de 
ne  chauffer  et  de  ne  tremper  que  le  petit  bout  du  foret  ; si  la 
tige  est  trempée , le  foret  se  rompt  aisément.  Quand  l’acier  en  • 
est  appauvri  par  plusieurs  trempes  successives  , on  lui  donne  de 
non  veau  du  corps  en  trempant  dans  une  gousse  d’ail , au  lieu 
de  tremper  dans  le  suif.  A cet  effet,  on  rient  l’ail  près  de  la  lu- 
mière, afin  de  pouvoir  plotiger  aussitôt  que  la  pointe  est  rouge; 
le  moindre  retard  ferait  planquer  la  trempe,  ces  petits  objets 
ne  conservant  pas  la  chaleur.  Lorsque  les  forets  doivent  seu- 
lement percer  du  cuivre,  et  que  l’acier  est  bon  , on  se  contente 
de  la  trempe  à l’air.  Dans  ce  cas,  on  fait  rougir  la  pointe  comme 
il  vient  d'etre  dit , mais  d’une  nuance  un  peu  plus  claire;  puis 
on  écarte  de  suite , et  par  un  mouvement  très  vif , la  main  qui 
tient  le  foret  l’agite  fortement  dans  l’air  jusqu’à  ce  qu’il  soit  re- 
froidi': il  cSt  alors  trempé. 

Le  repassage  de  ces  outils  délicats  se  fait  sur  la  pierre  à 
l'huile;  il  faut  avoir  soit»  de  conserver  le»  biseaux  bien  droits,  et 
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de  garder  les  pointes  exactement  au  centre;  sans  cette  précau- 
tion, il  n’y  a que  l’un  des  biseaux  qui  coupe,  et  alors  les  trous 
sont  sujets  à dévier  de  la  ligne  directe.  Il  faut,  lors  de  l’emploi, 
mettre  de  l'huile  ou  tout  autre  corps  lubréüant , afin  que  la 
trempe  se  conserve  ; sans  cette  précaution,  )a  chaleur  produite 
par  le  frottement  détrempe  promptement  l’oufil.  Il  çst  prudent 
aussi  de  retirer  de  temps  en  temps  le  foret  du  trou  , lorsqu’il 
jloit  être  profond,  afin  d’en  extraire  la  limaille. 

Paulin  IIesorheaux. 

FORÊTS.  ( Agric .)  Les  forêts  se  forment  par  ensemencement 
pp  par  plantations. 

L’ensemencement  est  naturel  ou  artificiel.  La  plantation  ne 
peut  être  qu’artificielle. 

L’ensemencement  naturel  a produit  originairement  toutes  les 
forêts , et  peut  suffire  à réparer  indelinimept  leurs  pertes  natu- 
relfe?. 

L’ensemencement  naturel  se  fait  difléreqiment  dans  les  forêts 
Je  bois  feuillus,  et  dan?  les  forêts  d arbres  résineux. 

Les  bois  feuillus,  ou  à feuilles  caduques,  portent,  pu  des  se- 
mences pesantes  qui  tombent  autour  de  leurs  pieds , ou  des  se- 
mences légères  que  les  vent?  emportent  à une  certaine  distance, 
ou  de?  semences  ailées  qui  se  dispersent  facilement  au  loin.  La 
connaissance  de  ces  propriétés  des  graines  apprend  ce  que  1 on 
peut  attendre  de  l’étendue  des repeuplemens  naturels  Jo  chaque 
espèce  de  porte-graines  ; il  y a seulement  quelques  précau- 
tions à prendre,  pour  favoriser  la  germination  des  graines  ou 
le  développement  des  jeunes  plants.  Quant  à 1 ensemencement 
naturel  des  bois  d’arbres  résineux,  ceux  de  pins  sauvages  se  re- 
peuplent facilement,  en  abattant  annuellement  un  tiers  de  la 
coupe;  mais  les  forêts  d’épicéa  et  de  mélèzes  étant  souvent  plu- 
sieurs années  sans  produire  de  graines  fertiles  , il  faudra  surtout 
avoir  recours  aux  ensemencemens  artificiels.  , ■ . 

Les  forêts  artificielles  s’obtiennent  par  semis  et  par  planta- 
tions. Le  succès  des  plantations  dépend  de  la  bonté  des  semen- 
ces, du  choix  des  espèces,  du  choix  çt  de  la  préparation  des  ter- 
rains, du  mode  d’ensemencement , de  \ opportunité  du  temps  , 
et  des  soins  donnés  à l’opération. 

Le»  semis  en  grand  doivent  toujours  se  foire  arec  des  espèces 
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de  bois  dont  le  mérite  est  reconnu,  et  qui  conviennent  le  plus 
aux  besoins  du  pays  et  à la  nature  du  terrain.  On  s’assure,  quand 
cela  est  nécessaire,  que  les  graines  sont  bonnes,  et  en  accélérant 
la  germination  de  quelques  échantillons;  il  faut  qu’elles  soient 
fertiles  et  mures,  et  qu'elles  aient  été  conservées  avec  les  soins 
appropriés  à chaque  espèce. 

Les  terraii  is  médiocrement  humides,  quand  ils  ne  sont  pas  trop 
glaiseux  et  compactes,  favorisent  beaucoup  le  développement  des 
graines  et  la  nutrition  des  jeunes  plants.  Mais,  par  la  suite , Ils 
influent  sur  la  qualité  du  tissu  ligneux,  et  peuvent  donner  des 
bois  moins  bons  dans  leur  emploi  économique.  Les  terrains 
secs,  quand  ils  ne  le  sont  pas  jusqu’à  l’aridité,  dqnneilt  en  gé- 
néral du  bois  meilleur.  Seulement,  on  doit  mettre  je  terrain  en 
état  de  recevoir  la  semence  , d’en  favoriser  la  gcmpnation , et 
de  fournir  aux  jeunes  plants  la  nourriture  dont  ils  qqt  besoin  ; 
c5 est-à-dire  qu’il  doit  être  frais  , nouvellement  reipué  et  suffi- 
samment ameubli.  On  est  quelquefois  dans  le  cas  de  protéger  la 
levée  des  graines  par  des  abris  artificiels,  appliqués  même  à 
de  grandes  surfaces.  Des  rideaux  de  grand  arbres,  des  baies  sè- 
ches, le  mélange  même  de  graines  d’arbustes  qui  poussent  vite 
et  vivent  peu , aux  graines  dures  etleqtes  à croître  qui  doivent 
constituer  le  froid  dans  la  foret,  aident  à atteindre  ce  but.  On 
mêle  avec  succès,  aux  semences  de  bois , une  demi-semence  de 
céréales,  dont  on  11e  coupe  le  chaume  qu’au  tiers  ou  A moitié 
de  sa  hauteur.  Il  ne  faut  d’ailleurs  semer  ni  tjop  clair,  ni  trop 
dru.  La  règle  A suivre  est  de  semer  modérément,  quand  la  graine 
est  bonne  et  le  terrain  bon  et  bien  cultivé.  Eu  généra},  les  se- 
mences doivent  être  peu  recouvertes;  elles  doivent  }’ctre  d’au- 
tant moins  que  le  terrain  est  plus  serré , la  semence  plus  petite 
et  accompagnée  enlevant  de  feuilles  séminales.  Il  faut  très  peu 
recouvrir  les  semences  pesantes  que  l’on  sème  en  autQinne  sous 
l’abri  de  vieux  arbres  ; on  ne  doit  point  recouvrir  les  semeqees 
ailées  et  légères,  mais  simplement  les  répandre  à la  surface  de 
la  terre  après  une  légère  culture  : les  semis  de  pins  réussissent 
mieux  quand  ils  ne  sont  pas  couverts.  La  quantité  des  graines 
k semer  est  aussi  déterminée  par  la  nature  des  essences.  Pour 
repeupler  une  vieille  forêt  de  chênes,  on  se  contente  de  faire 
herser  les  endroits  qui  ne  peuvent  recevoir  les  glandj  qui  toui-» 
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sent  des  arbres,  puis  on  y fait  un  semis  à la  main,  pour  lequel 
on  emploie  60  décalitres  par  hectare.  On  fait  ensuite  passer  la 
herse  sur  tout  le  terrain.  On  double  la  quantité  de  glands  pour 
convertir  en  essence  de  chênes  un  canton  composé  d’autres  es- 
sences; mais  pour  convertir  en  chênaie  un  terrain  entièrement 
nu  et  dépouillé  d’arbres  , il  faut  d’abord  le  mettre  en  culture 
pendant  quelques  années,  le  labourer  de  nouveau  en  automne, 
y jeter  du  gland  à la  volée  à raison  de  120  décalitres  par  hec- 
tare, puis  le  berser  avec  une  herse  de  fer. 

Pour  les  semis  d’orme  , on  ramasse  la  graine  dès  qu’elle  est 
mûre;  il  faut  prendre  garde  qu’elle  ne  s’échauffe,  car  en  peu 
d’heures  elle  se  gâterait  absolument  ; on  la  sème  tout  de  suite 
sur  un  terrain  bien  préparé  à la  charrue  ou  à la  houe.  Il  faut 
au  moins  30  décalitres  de  bonnes  semences  par  hectare;  l’opé- 
ration se  fait  par  un  temps  calme  et  pluvieux,  afin  que  la  se- 
mence soit  mouillée  tout  de  suite , et  se  mêle  entièrement  à la 
terre  sans  qu’on  la  recouvre. 

La  semence  de  frêne  je  récolte  en  octobre , et  se  sème  le  plus 
tôt  possible,  à raison  de  52  kil.  par  hectare  ; on  herse  avec  des 
broussailles  d’épines.  La  graine  est  souveut  deux  et  même  trois 
ans  à lever. 

Le  hêtre  et  le  châtaignier  réussissent  rarement  sur  les  terrains 
entièrement  nus.  L’exposition  doit  être  ombragée,  et  dirigée  plus 
au  nord  et  â l’est,  qu’au  sud  et  à l’ouest.  Les  faines  et  les  châ- 
taignes sont  mures  en  automne  ; c’est  l’époque  la  plus  sûre  pour 
leur  ensemencement.  20  décalitres  par  hectare  suffisent  pour  le 
repeuplement  d’un  bois  déjà  garni  de  vieux  arhres.Quand  les  se- 
mis doivent  avoir  lieu  dans  des  terrains  considérables  absolu- 
ment vides  il  faut  toujoursles  faire  précéder  par  une  culture  de 
quelques  autres  essences  qui  puissent  protéger  les  jeunes  hê- 
tres. 

L’époque  la  plus  favorable  aux  semis  d’aulne  est  le  commen- 
cement de  mars.  Il  faut  11  kil.  de  graines  par  hectare  pour  les 
places  vagues  et  les  terrains  absolument  vides. 

11  faut  30  kil.  de  sentence  d’érable  par  hectare,  lorsqu’on 
l’emploie  avec  ses  ailes.  On  enterre  suffisamment  les  graines  en 
traînant  sur  le  sol  un  fagot  d’épines.  Semés  eu  automne  , l’éra- 
ble commun  çt  l'érable  plane  paraissent  dès  le  printemps.  La 
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plupart  ne  se  montrent  qu'aux,  deuxième  et  troisième  années. 

Le  bouleau  est  un  des  bois  qui  s’accommodent  le  plus  de  toute 
espèce  de  terrains.  Parmi  les  bouleaux  américains,  il  y en  a qui 
sont  éminemment  digues  de  nos  soins , comme  le  bouleau-meri- 
sier (betula  lenta)  et  le  bouleau  à canot  (lictula  papyracta).  Les 
graines  de  bouleaux  , extraites  de  leurs  cônes  , s’échauffent  très 
promptement, 'si  ou  les  entasse  encore  fraîches,  On  emploie  par 
hectare  35  kil.  de  cônes  broyés,  ce  qui  fait  deux  kil.  de  semence 
mêlée  à 33  kil.  d’écailles;  ou  sème  par  un  temps  calme  et  plu- 
vieux. On  ne  recouvre  pas  du  tout.les  plants. 

Les  plants  de  bouleaux  se  plaisent  dans  les  endroits  décou- 
verts. ... 

Cinq  espèces  de  bois  résineux  concourent  surtout  aujourd’hui 
à la  formation  des  forêts.  Ce  sont  le  pin  sauvage,  le  sapin  blanc 
argenté,  l’épicéa,  le  mélèze,  et,  dans  les  départe  mues  plus  mé- 
ridionaux, le  pin  maritime. 

Semis  du  pin  sauvage.  — Il  s’opère  de  deux  manières  , soit 
avec  des  cônes  entiers,  soit  avec  la  semence  épluchée  et  débar- 
rassée de  scs. membranes.  Le  pin  sauvage  se  contente;  des  plus 
mauvais  sables,  pourvu  qu’ils  soieut  lixes;  mais  il  croit  d'autant 
mieux  que  le  terrain  n’est  pas  exposé  à la  séche.Vesâe  , qu’il  est 
mêlé  d’un  peu  de  glaise,  et  que  sa  surface  est  recouverte.de  terre 
végétale.  On  prépare  dès  l’automne,  par  un  labour,  le  terrain 
* destiné  à recevoir  les  semences.  Quant  aux . sables  fins , on  se 
contente  d’y  passer  la  herse,  si  toutefois  on  ne  /craint  pas,  par  là, 
de  leur  rendre  trop  de  mobilité.  Il  faut  éviter  soigneusement  de 
diriger  les  sillons  de  haut  en  bas  , parce  que  les  eaux  inonde- 
raient et  entraîneraient  les  semences  ou  les  jeunes  plants.  La  se- 
ntence du  pin  mûrit  ordinairement  vers  le  commencement  d’oc- 
tobre, et  s’envole  au  printemps  lorsque  le  temps  est  chaud.  La 
récolte  peut  donc  se  fixer  do  la  ün  d’octobre  jusqu’au  mois  d’a- 
vril. ' t . 

■ Semis  de  cônes  entiers.  — Ils  conviennent  surtout  pour  les 
endroits  nus  et  sans  abri  contre  le  soleil , ainsi  que  pour  les 
plaines  sablonneuses  et  les  amas  de  sables  restés  à découvert. 
Il  faut,  par  hectare  de  terrain  absolument  nu,  24  hectolitres  de 
cônes.  On  peut  répandre  les  cônes  à la  main  dans  les  sillons  tra-. 
çés  à la  charrue  ou  à la  houe.  Ils  Rouvrent  d’eux-mêmes  et  lai»-. 
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sent  échapper  leurf  graines  , mais  seulement  par  la  surface  qui 
fauche  J la  terre  et  immédiatement  autour  du  cône,  et  non  par 
la  partie  supérieure.  Pour  rendre  l'ensemencement  égal,  il  faut, 
quand  les  cônes  sont  parfaitement  mûrs,  faire  passer  dessus  une 
herse  de  brancliaçes.  Les  cônes,  en  roulant,  répandent  la  se- 
mence qu’ils  contiennent  encore,  et  on  abandonne  ensuite  le 
succès  du  semis  au  hasard  de  la  température. 

Semis  de  graines  de  pins  épluchées. — Ils  sont  très  avantageux 
dans  certains  cas  : 1"  pour  repeupler , après  un  léger  labour , 
les  coupes  dans  lesquelles  il  ne  reste  pas  assez  de  porte -graines 
pour  fournir  un  ensemencement  suffisant  ; 2"  pour  réensemen- 
cer  après  les  avoir  hersés,  les  vides  qui  se  trouvent  dans  les  se- 
mis’déjà  avancés  en  âge  ; > pour  semer  les  endroits  ensablés 
qui  sont  recouverts  de  broussailles  , et  où  il  est  impossible  de 
remuer  les  cônes  qu'on  y répudi  ait.  Dans  ces  différens  cas,  on 
sème  à la  main,  en  se  servant  de  trois  doigts,  et  on  emploie  en- 
viron 15  kil.  par  hectare.  Mais  si  on  sème  par  rayons  tracés  à la 
charme  ou  à la  houe,  11  ne  faut  que  cinq  à six  kil.  de  graines. 

Les  semis  de  pins  ne  veulent  nullement  être  recouverts  , il  faut 
que  la  semence  reste  à nu  sur  le  sol. 

Semis  de  sapins.  — Les  semis  de  sapins , soit  en  plaine,  soit 
sur  les  montagnes  , réussissent  très  bien  dans  les  terrains  de 
bonne  qualité,  fermes,  frais , pierreux  , couverts  de  terre  vege-  . 
taie,  exposés  au  nord  et  dans  une  situation  fraîche  et  ombragi  e. 

J^a  semence  de  ces  arbres  est  contenue  dans  des  cônes  dirigés 
vers  le  ciel  ; elle  mûrit  et  on  doit  la  récolter  en  septembre.  Les 
écailles  des  cônes  s’ouvrent  très  facilement , et  laissent  tomber 
leurs  graines  ; on  doit  en  débarrasser  la  graine  en  la  passant  au 
crible,  et  faire  promptement  cette  opération,  parce  que  cette  se-» 
mcnce,  contenant  beaucoup  de  parties  huileuses  et  aqueuses,  ne 
conserve  guèresa  faculté  germinative  au-delà  du  printemps  sui- 
vant. Comme  elle  est  beaucoup  plus  grosse  que  celle  du  pin  sau- 
vage, il  en  faut  au  moins  une  fois  autant  que  de  celle-là,  c est- 
à-dire  31  kil.  par  hectare.  On  se  contente  de  gratter  la  sur- 
face du  terrain,  et  de  répandre  la  semence  sans  1 enterrer. 

Semis  d’épicéa.  — L’épicéa  n’exige  pas  un  terrain  aussi  bon 
que  le  «pin  argenté.  Cependant  il  vient  mal  dans  un  terrain 
sec  et  sablonneux  5 il  lui  faut  une  exposition  froide  et  élevee^ 
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S«  semence  mûrit  vers  la  fin  d’octobre  , et  il  faut  récolter  les 
cônes  depuis  le  mois  de  novembre  jusqu’au  mois  de  mars.  Les 
semis  doivent  toujours  6e  faire  avec  de  la  semence  cpluchce  ; 
elle  a l’avantage  de  se  conserver  plusieurs  années.  Il  faut  15  kil. 
de  graine  pure  par  hectare.  Elle  ne  doit  pas  être  couverte. 

Semis  de  mélèze.  — Cet  arbre,  le  premier  des  bois  résineux, 
prospère  dans  les  beux  élevés,  froids,  tempérés,  ainsi  que  dans 
les  plaines  où  il  y a de  la  fraîcheur.  Les  cônes  se  récoltent  après 
le  mois  de  novembre  jusqu’en  mars  ; on  ne  doit  pas  cueillir 
ceux  qui  sont  vieux  et  vides.  Il  est  très  difficile  de  les  éplucher  , 
et  ceux  qui  en  font  métier  détruisent  souvent  les  germes  en  pla- 
çant les  cônes  dans  un  four  trop  chaud.  On  répand  la  semence 
dans  des  sillons  pratiqués  à la  charrue,  ou  dans  des  rayons  pra- 
tiqués à la  houe.  Dans  le  dernier  cas,  on  n’emploie  que  5 à 
6 kil.  de  graine  pure  par  hectare.  Mais  les  semis  de  Cétte  sorte 
éprouvent  tant  de  chances  contraires,  qu’il  est  très  préférable 
de  planter  plutôt  que  de  semer  les  terrains  sur  lesquels  on  veut 
établir  des  bols  de  mélèze. 

Des  plantations.  — Avant  de  déterminer  une  plantation  , il 
faut  examiner  avec  soin  la  nature  et  la  profondeur  du  sol.  11  y 
a des  essences  qui  croissent  beaucoup  mieux  mélangées  ensem- 
ble que  quand  elles  sont  de  la  même  espèce.  Le  chêne  aime  à 
être  entremêlé  avec  le  frêne,  èt  se  plaît  même  mieux  avec  les 
bois  blancs.  Telles  espèces  enfoncent  leurs  racines,  d’autres  les 
étendent  i la  surface,  etc.  Les  plantations  se  font  eh  jfcùneS  plants 
élevés  dans  les  pépinières , ou  arrachés  dans  les  forêts,  ou' bien 
en  jeunes  arbres  ayant  acquis  en  pépinière  une  certaine  force. 
Les  plants  élevés  en  pépinière  sont  infiniment  préférables,  sur- 
tout s’ils  ont  été  repiqués.  Les  plants  arrachés  dans  les  bois  va- 
lent encore  moins  qu’ils  ne  coûtent;  ils  n’ont  en  général  qtt’un 
pivôt  ou  des  racines  peu  chevelues;  leur  tige  est  maigre  et  étio- 
lée, leur  bois  est  dur  et  rabougri  ; ils  sont  extraordinairement 
sensibles  à l’action  du  soleil,  du  liâle  et  des  vents,  dànS  tes  posi- 
tions ouvertes. 

On  peut  planter  depuis  la  chute  des  feuilles  jusqu’à  leur  re- 
nouvellement, selon  la  nature  des  terrains,  l’espèce  des  arbres 
et  le  cours  des  saisons. 

Les  arbres  qui  poussent  de  bonne  heure  au  printemps,  ou 

a5. 
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qu'on  destine  à des  sols  légers,  secs  et  chauds,  doivent  être  plan- 
té* en  automme  ; ceux  qui  craignent  les  gelées,  ou  qu'attendent 
des  terrains  argileux  et  humides , réussissent  mieux  au  prin- 
temps. 

Les  racines  des  plants  ne  doivent  rester  exposées  A l’air  que 
le  moius  possible,  et  Y habillage  doit  se  borner  au  retranche- 
ment de  celles  qui  ont  été  mutilées  ou  froissées.  Il  y a des  espè- 
ces d’arbres  aux  racines  desquelles  on  ne  touche  généralement 
point,  tels  que  les  arbres  verts.  V v 

Il  y a diverses  manières  de  planter.  On  appelle  plantations 
en  pots,  potets  ou  poquets,  l’action  de  planter  dans  des  trous 
ouverts  sur  un  terrain  qui  n’a  reçu  aucune  préparation  ; on  es- 
pace les  trous  à 1 mètre  et  demi  les  uns  des  autres , et  on  les 
dispose  en  quinconce  autant  que  possible.  On  leur  donne  envi- 
ron un  demi-mètre  de  diamètre,  sur  un  tiers  de  mètre  de  pro- 
fondeur. On  appelle  rayonner  l’action  d’ouvrir  sur  le  terrain  , 
avec  la  bêche  ou  avec  la  houe , des  fosses  longitudinales  et  pa- 
rallèles à une  distance  calculée  sur  le  but  de  la  plantation. 

La  distance  à mettre  entre  les  sujets  dépend  de  la  qualité  du 
sol,  des  espèces  de  plants  et  de  l'aménagement  que  l’on  se  pro- 
pose d’adopter.  L’espace  a mettre  entre  les  plants  destinés  à être 
élevés  en  futaie,  est  de  4 mètres.  Pour  ceux  qui  doivent  être  te- 
nus en  taillis,  il  n’est  que  d’un  tiers  de  mètre  à un  mètre  deux 
tiers.  Quant  aux  arbres  isolés  et  d’alignement,  l’espace  sera  de 
7 A 8 mètres  pour  les  chênes  et  pour  les  frênes,  de  5 à G mètres 
pour  les  ormes  et  les  platanes,  de  4 à 5 mètres  seulement  pour 
les  ipreaux , les  peupliers  et  les  trembles  ; mais  il  sera  de  ü à 10 
mètres  pour  les  châtaigniers  et  pour  les  noyers , à cause  du  dé- 
veloppement de  leurs  tètes. 

On  sent  que  les  frais  de  semis  et  de  plantations  doivent  varier 
suivant  les  lieux  et  les  terrains;  il  n’est  pas  pour  les  plantations 
de  mode  fixe  ; en  général,  on  défonce  trop  et  on  ne  laboure  pas 
assez.  Beaucoup  de  plantations  manquent  totalement  pour  avoir 
été  trop  défoncées. Voici  toutefois  le  devis  de  ce  que  doivent 
coûter  les  plantations  et  l’entretien,  pendant  quatre  ans  , d’ut 
hectare  de  terrain  de  mciliocre  qualité  plauté  en  essence  fores- 
tière. 
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1°  Défoncement  d’un  hectare  à 40  centimètres 
de  profondeur.  200  fr> 

2°  Fourniture  de  10,000  plants  de  rigoles.  100 

3°  Transports  de  plants  et  exécution  de  la  plantaticfn.  100 
4°  Trois  regarnis  estimés  à 15  francs.  45 

5°  Huit  façons  données  en  4 ans.  200 

Total  6i5  lr. 


Les  semis  de  résineux  se  font  en  grand  dans  deux  systèmes , 
soit  sur  un  défoncement  total,  soit  par  bandes. 

Semis  en  place. 

1*  Défoncement  de  30  à 35  centimètres  de  profondeur.  90  fr. 
2°  Cassage  des  mottes,  scmage  de  la  graine  et  ratis- 


sage pour  l’enterrer.  30 

3°  10  kil.  de  pin  sylvestre.  30 

4*  10  kil.  de  pin  maritime.  5 

Total  155  fr. 


Pour  les  semis  par  bandes  parallèles  de  50  centimètres  de 
largeur,  entre  lesquelles  restent  des  bandes  parallèles  d’un  mètre, 
la  dépense  est  la  même , sauf  une  diminution  sur  le  défoncc- 
mcnt  de  60  fr.  par  hectare  ; ce  qui  réduit  les  frais  à 95  francs. 
Pour  le  complément  de  cet  article  , voyez  les  mots  : Abattage 
des  bois,  Arbre,  Aménagement,  Exploitation  des  bois,  etc. 

Soolange  Bodin. 

FORETS.  (Administration.)  La  conservation  des  forêts,  a 
dit  l’orateur  du  gouvernement  lors  de  la  présentation  du  nou- 
veau code  , est  l’un  des  premiers  intérêts  de  la  société  , et  par 
conséquent  l'un  des  premiers  devoirs  des  gouvernemens.  Tous 
les  besoins  de  la  vie  se  lient  à cette  conservation  ; l’agriculture, 
l’architecture,  presque  toutes  les  industries  y cherchent  desali- 
mens  et  des  ressources  que  rien  ne  peut  remplacer. 

Nécessaires  aux  individus,  les  forêts  ne  le  sont  pas  moins  aux 
Etats.  C’est  dans  leur  sein  que  le  commerce  trouve  ses  moyens 
de  transport  et  d’échange  ; c’est  à elles  que  les  gou  vernemens 
demandent  des  élémens  de  protection,  de  sûreté  et  de  gloire. 

Ce  n’est  pas  seulement  par  les  richesses  qu’offre  l’exploitation 
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des  forêts  sagement  combinée  qu’il  faut  juger  de  leur  utilité  ; 
leur  existence  même  est  un  bienfait  inappréciable  pour  les  pays 
qui  les  possèdent,  soit  qu’elles  protègent  et  alimentent  les  sour- 
ces et  les  rivières,  soit  qu’elles  soutiennent  et  raffermissent  le 
sol  des  montagnes,  soit  qu’elles  exercent  sur  l'atmosphère  ime 
heureuse  et  salutaire  influence. 

La  destruction  des  forêts  est  devenue,  pour  les  pays  qui  en 
ont  été  frappes  , une  véritable  calamité  et  une  cause  pro- 
chaine de  décadence  et  de  ruine.  Leur  dégradation,  leur-  réduc- 
tion au-dessous  des  besoins  présens  ou  à venir  est  un  de  ces 
malheurs  qu’il  faut  prévenir,  unç  de  ces  fautes  que  rien  ne  sau- 
rait excuser,  et  qui  ne  se  réparent  que  par  des  siècles  de  persé- 
vérance et  de  privation. 

Pénétrés  de  cette  Térité  , les  législateurs  de  tous  les  âges  ont 
fait  de  la  conservation  des  forêts  l’objet  de  leur  sollicitude  par- 
ticulière ; et  pendant  plusieurs  siècles , les  efforts  des  rois  de 
Fiance  ont  lutté  contre  les  abus  auxquels  les  forêts  de  l’Etat 
étaient  exposées,  et  contre  les  spéculations  imprudentes  de  la 
propriété  privée. 

Toutefois  pendant  long-temps,  et  surtout  dans  les  premiers 
siècles  de  la  monarchie,  on  ne  s’occupa  des  forêts  qui  couvraient 
presque  entièrement  le  sol  de  la  France,  que  sous  le  rapport  do 
leur  défrichement,  que  rendait  chaque  jour  plus  nécessaire 
l'accroissement  de  la  population  , et,  par  suite,  les  progrès  de  la 
civilisation  et  du  commerce.  On  s’en  occupa  également  en  ce 
qui  concernait  la  chasse,  et  il  faut  arriver  aux  ordonnances  de 
Philippe-le-Hardide  1280,  et  à celles  de  Philippe-le-Bel  de  1201 
et  de  1302,  pour  trouver  les  traces  d’une  administration  des 
bois,  et  d’agens  régulièrement  investis  de  la  direction  de  cette 
administration  sous  le  titre  de  Maître  des  eaux  et  forêts.  Nous 
devons  mentionner  aussi  la  Charte  aux  Normands  de  Louis-le- 
Hutin  de  1315,  et  l’ordonnance  dePhilippe-le-Long,  de  1318  , 
qui  exigent,  sous  peine  de  nullité,  que  les  bois  soient  vendu» 
aux  enchères.Ce  même  prince  fit,  en  1319,  un  règlement  généra^ 
sur  les  eaux  et  forêts  ; mais  le  plus  important  qui  ait  été  tendu 
sur  cette  matière  est,  sans  contredit,  l’ordonnance  générale  de 
Charles  Y de  1376.  Cet  acte  fat  reproduit  à peu  près  textuelle- 
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ment  par  l’ordonnance  de  151 5,  et  servit  de  base  à l’prdopnance 
de  1669. 

Cette  dernière  ordonnance , qui  a régi  les  forêts  pendant  plq* 
de  150  ans  , fut  destinée  à réprimer  de  grands  désordres.  Elle 
dut  mettre,  par  conséquent,  des  restrictions  graves  à l’exercice  du 
droit  de  propriété,  et  assurer  son  exécution  par  dfis  peines  sévèr 
res.  En  supprimant  la  juridiction  des  eaux -ftr forêts , la  loi  du 
25  décembre  1790  sapa  l’ordonnance  de  1669  dans  sa  base  pripr 
cipale,  et  la  loi  du  29  septembre  1791  acheva  de  détruire  coin-» 
plètement  l'harmonie  de  ce  règlement.  11  en  résulta  une  pertupr 
bation  réelle  dans  l’administration  des  forêts,  qui  p’avait 
d’autre  guide  que  les  restes  incobéreas  d'une  législation  ancienne, 
dont  la  base  était  renversée,  et  les  commencemens  d’une  légisr 
lation  nouvelle,  qui  en  était  restée  à son  ébauche  et  n’avait  ja- 
mais reçu  de  complément. 

Cet  étatse  perpétua  jusqu’à  nous , à l’aide  de  règlemens  partiels 
qui  intervenaient  de  loin  en  loin  sur  des  objets  spéciaux. Il  était 
donc  urgent  de  mettre  cette  partie  importante  de  l’adimnistrar 
tion  publique"en  harmonie  complète  avec  notre  législation  et 
nos  besoins  actuels;  c’est  ce  qu’ont  fait  la  loi  du  31  mai  1827 
etl’ordounance  réglementaire  du  1 er  août  suivait, que  nous alr 
Ions  passer  rapidement  en  revue. 

Ces  règlemens  ne  concernent  toutefois  que  les  bois  spécifiés 
dans  l’article  l'rde  la  loi , et  qui  sont  1°  les  bois  et  forêts  qui 
font  partie  du  domaine  de  l’Etat;  2°  ceux  qui  font  partie  du  do- 
maine de  la  couronne  ; 3’  ceux  qui  sont  possédés  à titre  d’apa- 
nages et  de  majora ts  réversibles  à l’Etat;  4°  Jes  bois  et  forêts  des 
communes  çt  des  sections  de  communes;  5*  ceux  des  établisse- 
mens  publics  ; 6°  les  bois  et  forêts  dans  lesquels  l’Etat,  la  cour 
tonne,  les  communes  ou  les  établissemens  publics  ont  des  droits 
de  propriété  indivis  avec  des  particulier*. 

l.cs  particuliers  exercent  sur  leurs  bois  tous  les  droits  résul- 
tant de  la  propriété,  sauf  les  restrictions  spécifiées  par  la  loi. 

Les  emplois  de  l’administration  forestière  sont  incompatibles 
avec  toutes  autres  fonctions  , soit  administratives , soit  judiciai- 
res ; ils  ne  peuvent  être  confiés  qu’à  des  individus  ayant  25  ans 
accomplis,  sauf  les  dispenses  d’âge  que  peuvent  obtenir  les  élè- 
ves sortant  de  l’école  forestière. 
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Les  agens  et  proposés  de  l’administration  forestière  ne  peu- 
vent entier  eu  fonctions  qu'après  avoir  prêté  serinent  devant  le 
tribunal  de  première  instance  de  leur  résidence,  et  après  avoir 
fait  enregistrer  leur  commission  , et  l’acte  de  prestation  de  leur 
serment  au  greffe  des  tribunaux  dans  le  ressort  desquels  ils  doi- 
vent exercer  leurs  fonctions. 

Les  gardes  Sont  responsables  des  délits,  dégâts,  abus  elabrou- 
tissemens  qui  ont  lieu  dans  leurs  triages,  et  passibles  des  amen- 
des et  indemnités  encourues  par  les  déliuquans,  lorsqu’ils  n’ont 
pas  dûment  constaté  les  délits. 

L’empreinte  de  tous  les  marteaux  , dont  les  agens  et  les  gar- 
des forestiers  font  usage,  tant  pour  la  marque  des  bois  de  délit  et 
des  cliablis  , que  pour  les  opérations  de  balivage  (1)  et  de  mar- 
telage, est  déposée  au  greffe  des  tribunaux,  savoir  : l’empreinte 
des  marteaux  particuliers  dont  les  agens  et  gardes  sont  pourvus, 
aux  greffes  des  tribunaux  de  première  instance  , dans  le  ressort 
desquels  ils  exercent  leurs  fonctions  ; l’empreinte  du  marteau 
royal  uniforme,  aux  greffes  des  tribunaux  de  première  instance 
et  des  cours  royales. 

La  séparation  entre  les  bois  et  forêts  de  l’État,  et  les  proprié- 
tés riveraines  peut  être  requise,  soit  par  l’administration  fores- 
tière, soit  par  les  propriétaires  riverains;  elle  a lieu  à frais  com- 
muns. Les  demandes  doivent  être  adressées  aux  préfets  des 
départemens  ; les  tribunaux  sont  chargés  de  juger  les  contesta- 
tions auxquelles  cette  délimitation  peut  donner  lieu. 

Tous  les  bois  et  forêts  de  l’État  sont  assujettis  â un  amé- 
nagement réglé  principalement  dans  l’intérêt  des  produits  en 
matière  et  de  l’éducation  des  futaies.  Cet  aménagement  est  fixé 
par  des  ordonnances  royales.  Lu  effet , l’aménagement  ne  peut 
qu’être  l’objet  de  dispositions  réglementaires  et  d’exécution  ; il 
demande  des  modifications  qui  tiennent  à la  nature  des  lieux , 
à l’âge  et  à l’essence  des  bois;  et  incontestablement,  il  est  un 
acte  d’administration.  Aucune  coupe  ne  peut  y être  faite  sans 


(i)  Ln  terme*  employé*  par  le  Cote  forestier  n’avant  pas  de  signification 
bien  distincte  dans  le  langage  usuel , nous  croyons  devoir  donner  b la  fin  de  eet 
article  la  nomenclature  de  ces  termes,  arec  les  eiplications  nécessaires  à leur 
intelligence. 
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une  ordonnance  du  roi,  à peine  de  nullité  des  ventes,  sauf  le  re- 
cours des  adjudicataires  s’il  y a lieu,  contre  les  fonctionnaires  ou 
agens  qui  ont  ordonné  ou  autorisé  ces  coupes. 

Les  ventes  ordinaires  ou  extraordinaires  ne  peuvent,  sous 
peine  de  nullité,  avoir  lieu  dans  ces  bois  que  par  voie  d'adjudi- 
cation publique  , qui  doit  être  annoncée,  au  îùoins  quinze  jours 
d’avance,  par  des  aflicbcs  apposées  dans  le  chef-lieu  du  départe- 
ment, dans  le  lieu  de  la  vente,  dans  la  commune  de  la  situation 
des  bois  et  dans  les  communes  environnantes.  Mais  les  adjudica- 
taires ne  peuvent  commencer  l’exploitation  de  leurs  coupes 
avant  d’avoir  obtenu  par  écrit,  de  l’agent  forestier  local,  le 
permis  d’exploiter,  à peine  d’être  poursuivis  comme délinquans , 
pour  les  bois  qu’ils  auraient  coupés.  Ils  sont  d’ailleurs,  ainsique 
leurs  cautions  , responsables  et  contraignablcs  par  corps  au 
paiement  des  amendes  et  restitutions  encourues  pour  délits  et 
contraventions  commis,  soit  dans  la  vente,  soit  à l’ouïe  de  la 
cognée, par  les  facteurs,  garde-ventes, ouvriers,  bûcherons, voitu- 
riers, et  tous  autresouvriers  employés  par  eux.  Après  avoir  réglé 
le  mode  d’adjudication  des  coupes,  leCode  classe  avec  beaucoup 
de  soins  et  de  précision  les  agens  , fonctionnaires  et  autres  per- 
sonnes qui  ne  peuveut  prendre  part  aux  ventes  d’une  manière 
directe  ni  indirecte. 

Les  dispositions  ci-dessus , et  toutes  les  formalités  prescrites 
par  le  Code  forestier  pour  les  adjudications  des  coupes  de  bois, 
sont  observées  pour  les  adjudications  de  glandée,  panage  et 
paisson. 

Nous  arrivons  aux  affectations  de  coupes  de  bois,  c’est-à-dire 
aux  conccssions'qui  consistaient  autrefois'dansla  faculté  attribuée 
à des  ctablisseinens  industriels  , de  prendre  dans  une  forêt, 
moyennant  rétribution,  le  bois  nécessaire  à leur  alimentation. 
Les  unes  étaient  à perpétuité,  les  autres  n’avaient  qu’une  durée 
limitée,  et  toutes  étaient  accordées  dans  le  double  but  de  favo- 
riser le  développement  de  l’industrie , et  de  créer  des  moyens 
nouveaux  de  consommation  pour  des  forêts  qui  en  manquaient. 
Les  anciennes  provinces  de  la  Lorraine,  de  la  Franche-Comté  et 
de  l’Alsace  étaient  celles  où  ces  affectations  avaient  particuliè- 
rement lieu.  Elles  diffèrent  donc,  sous  plusieurs  rapports,  de 
simples  droits  d’usage  en  bois;  d'abord,  elles  ont  une  origine 
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moderne , par  cela  seul  qu’elles  se  rattachent  aux  progrès  de 

l’industrie , tandis  que  les  usages  remontent  aux  époques  les 
plus  reculées  ; elles  portent  sur  des  coupes  déterminées,  ou  sur 
des  quantités  de  cordes  de  bois  fixées  par  les  actes  de  concession, 
tindis  que  les  usages  s’exercent  dans  toute  l'étendue  de  la  pro- 
priété, etc.,  etc.  Des  concessions  de  celte  nature  ne  doivent  plus 
être  accordées  : elles  doivent  expirer  avec  le  terme  fixé  par 
les  actes,  s’il  ne  s’étend  pas  au-delà  du  l*r  septembre  1837;  les 
autres  affectations  doivent  cesser,  à la  même  époque,  d’avoir  au- 
cun effet.  Toutes  contestations  relatives  à ces  affectations  sont 
portées  devant  les  tribunaux.  Les  affectations  faites  pour  le  ser- 
vice d'une  usine  doivent  cesser  en  entier  , de  plein  droit  et  sans 
retard , si  le  roulement  de  l’usine  est  arrête  pendant  deux  an- 
nées consécutives,  sauf  les  cas  d’une  force  majeure  dûment 
constatés. 

Les  dispositions  du  code  concernant  les  droits  d’usage  ne 
sont  pas  moins  importantes  que  celles  qui  sont  relatives  aux  af- 
fectations. Ces  droits,  qui  ont  été  la  source  la  plus  féconde  de 
dommages  et  d’abus,  sont  d’une  origine  très  ancienne.  Lorsque 
la  France  possédait  une  grande  quantité  de  bois  bien  supérieure 
aux  besoins  de  sa  consommation,  les  produits  forestiers  n’a- 
vaient qu’un  prix  médiocre , et  les  dommages  provenant  des 
concessions  étaient  pour  ainsi  dire  inaperçus.  Mais  ces  abus 
n’ont  fait  que  devenir  de  plus  en  plus  graves,  et  ils  étaient  into- 
lérables lors  de  la  promulgation  du  code  forestier. 

Maintenant,  il  n’est  plus  fait  dans  les  forêts  de  l’Etat  de  con- 
cessions de  droits  d’usage  , de  quelque  nature  et  sous  quelque 
prétexte  que  ce  puisse  être.  Quant  aux  anciens  droits  d’usage , 
le  gouvernement  peut  en  affranchir  les  forêts , moyennant  un 
cautionnement  ou  des  indemnités  réglés  de  gré  à gré,  et,  en  cas 
de  contestations,  par  les  tribunaux. 

Néanmoins,  le  rachat  ne  peut  être  requis  par  l’administration , 
dans  les  lieux  où  l’exercice  du  droit  de  pâturage  est  devenu 
d’une  absolue  nécessité  pour  les  habitans  d’une  ou  plusieurs 
communes.  Si  cette  nécessité  est  contestée  par  l’administration 
forestière , les  parties  doivent  se  pourvoir  devant  le  conseil  de 
préfecture  , qui  statue  après  une  enquête  de  commodo  et  in- 
commoda, sauf  le  recours  au  conseil  d’Etat. 
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Les  bois  et  forêts  qui  font  partie  du  domaine  de  la  couronne 
sont  exclusivement  régis  et  administrés  par  le  ministre  de  la 
maison  du  roi , conformément  aux  dispositions  de  la  loi  du 
8 novembre  1814. 

Les  agens  et  gardes  des  forêts  de  la  couronne  sont  en  tout  as- 
similés aux  agens  et  gardes  de  l’administration  forestière  , tant 
pour  l’exercice  de  leurs  fonctions  que  pour  la  poursuite  des  dé- 
lits et  contraventions. 

Toutes  les  dispositions  du  code  forestier,  applicables  aux  bois 
et  forêts  de  l’Etat,  le  sont  également  aux  bois  et  forêts  qui  font 
partie  du  domaine  de  la  couronne  , sauf  les  exceptions  qu’ en- 
traîne l’exécution  de  la  loi  du  8 novembre  1814  , citée  ci-des- 
sus. En  effet,  la  dotation  immobilière  de  la  couronne  est  un  dé- 
membrement du  domaine  de  l’Etat,  et  il  est  alors  essentiel  que 
les  mêmes  règles  de  conservation  et  d’exploitation  s’appliquent 
aux  forêts  de  l'Etat  et  à celles  de  la  dotation,  sauf  toujours  l’in- 
dépendance du  ministre  et  des  agens  de  la  maison  du  roi,  à l’é- 
gard de  l’administration  des  forêts  de  l’Etat. 

Mais  il  n’en  est  pas  des  apanages  des  princes  comme  de  la  do- 
tation de  la  couronne.  Les  bois  et  forêts  qui  les  composent  sont 
destinés  à rentrer  dans  les  mains  de  l’Etat , en  cas  d’extinction 
de  la  postérité  mâle  du  prince  apanage.  L’État  est  donc  essen- 
tiellement intéressé  aux  mesures  qui  se  ratlachcntà  laconserva- 
tion  de  la  propriété.  C’est  pourquoi  les  bois  et  forêts  qui  sont 
possédés  par  les  princes  à titre  d’apanage  , ou  par  des  particu- 
liers à titre  de  majorats  réversibles  à l’Etat , sont  soumis  nu  ré- 
gime forestier  , quant  à la  propriété  du  sol  et  à l’aménagement 
des  bois.  En  conséquence , les  agens  de  l’administration  fores- 
tière y sont  chargés  de  toutes  les  opérations  relatives  à la  déli- 
mitation, au  bornage  et  à l’aménagement,  conformément  aux 
dispositions  du  Code. 

Les  bois  taillés  ou  futaies,  appartenant  aux  communes  et  aux 
établissemens  publics,  sont  soumis  au  régime  forestier  , d’après 
l’article  1*'  du  code  , lorsqu’ils  ont  été  reconnus  susceptibles 
d’aménagement  ou  d’une  exploitation  régulière  par  l’autorité 
administrative,  sur  la  proposition  de  l’administration  forestière, 
et  d’après  l’avis  des  conseils  municipaux  ou  des  administrateurs 
des  établissemens  publics. 
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Il  est  procédé , dans  les  mêmes  formes , à tout  changement 
qui  pourrait  être  demandé,  soit  de  l’aménagement,  soit  du 
mode  d’exploitation.  Lorsqu’il  s’agit  de  la  conversion  eu  bois  et 
de  l’aménagement  de  terrains  en  pâturages,  la  proposition  de 
l’administration  forestière  est  communiquée  au  maire  ou  aux 
administrateurs  des  établissemens  publics.  Le  conseil  munici- 
pal ou  ces  administrateurs  sont  appelés  à en  délibérer.  En  cas 
de  contestation,  il  est  statué  par  le  conseil  de  préfecture,  sauf  le 
pourvoi  en  conseil  d’Etat. 

Les  communes  et  établissemens  publics  ne  peuvent  faire  au- 
cun défrichement  de  leurs  bois  sans  une  autorisation  expresse 
et  spéciale  du  gouvernement,  sous  peine  d’une  amende  calculée 
à raison  de  f>00  francs  au  moins,  et  de  1,500  fr.  au  plus  par  hec- 
tare de  bois  défriché  , et,  en  outre,  de  rétablir  les  lieux  en  na- 
ture de  bois,  dans  le  délai  fixé  par  le  jugement , et  qui  ne  peut 
toutefois  excéder  trois  années. 

La  propriété  des  bois  communaux  ne  peut  jamais  donner 
lieu  à partage  entre  les  liabitans.  Mais  lorsque  deux  ou  plusieurs 
communes  possèdent  un  bois  par  indivis,  chacune  conserve  le 
droit  d’en  provoquer  le  partage. 

Chaque  habitant  n'ayant  qu’un  droit  de  jouissance  dans  les 
bois  communaux , la  propriété  n’appartient  qu’au  corps  de  la 
commune.  Le  partage  de  ces  bois  entre  les  liabitans  serait  donc 
subversif  du  droit  de  propriété  , puisqu’il  ferait  entrer  par  par- 
celles, dans  le  domaine  privé  des  particuliers,  un  fonds  dont  ils 
ne  sont  pas  copropriétaires.  Le  partage  serait,  suivant  M.  Du- 
vergier , contraire  à la  destination  de  celte  espèce  de  propriété  , 
qui  n’a  été  laissée  en  commun  dans  le  principe,  ou  ne  s’est  éta- 
blie telle  dans  la  suite  des  temps,  que  pour  servir  aux  aisances 
et  à la  conservation  perpétuelle  du  corps  dont  elle  constitue  le 
patrimoine. 

Les  frais  d’administration  des  bois  des  communes  et  des  éta- 
blisscmens  publics  sont  supportes  par  le  gouvernement , et  il 
s’en  indemnise  moyennant  le  prélèvement  d’une  somme  équi- 
valente à ces  frais,  et  qui  est  annuellement  ajoutée  à la  contri- 
bution foncière  établie  sur  ces  bois.  Le  montant  de  cette  somme 
est  réglé  chaque  année  par  la  loi  des  finances  ; elle  est  répartie 
au  marc  le  franc  de  ladite  contribution  , et  presque  de  la  meme 
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manière.  Cette  contribution,  au  surplus,  ne  pèse  que  sur  les  ha- 
hitans  qui  profitent  des  bois  , puisque  les  frais  de  régie  et  l'im- 
pôt lui-même  doivent  être  prélevés  sur  le  pris  des  coupes. 

Dans  aucun  cas  et  sous  aucun  prétexte,  les  habitans  des  com- 
munes , et  les  administrateurs  ou  employés  des  établissemens 
publics,  ne  peuvent  introduire,  ni  faire  introduire  dans  les  bois 
appartenant  à ces  communes  ou  établissemens  publics,  des  chè- 
vres , brebis  ou  moutons,  sous  les  peines  portées  par  la  loi. 
Cependant,  le  pacage  des  brebis  ou  moutons  peut  être  autorisé 
dans  certaines  localités  par  des  ordonnances  spéciales  du 
roi. 

Toutes  les  dispositions  qui  concernent  le  droit  d’usage  dans 
les  forêts  de  l’Etat  sont  applicables  à la  jouissances  des  commu- 
nes et  des  établissemens  publics  dans  leurs  propres  bois , sauf 
toutefois  certaines  exceptions  et  modifications. 

Les  dispositions  du  Code  forestier , relatives  à la  conserva- 
tion et  à la  régie  des  bois  qui  font  partie  du  domaine  de  l’Etat , 
ainsi  qu’à  la  poursuite  des  délits  et  contraventions  commis 
dans  ces  bois,  sont  applicables  aux  bois  indivis,  sauf  les  modi- 
fications relatives  aux  bois  des  communes  et  des  établissemens 
publics.  Les  copropriétaires  sont,  au  surplus,  toujours  libres 
de  faire  cesser  l’indivision,  en  requérant  le  partage  aux  termes 
de  l'article  815  du  Code  civil. 

Aucune  coupe  ordinaire  ou  extraordinaire  , exploitation  ou 
vente,  ne  peut  être  faite  par  les  possesseurs  copropriétaires, 
sous  peine  d’une  amende  égale  à la  valeur  de  la  totalité  des 
bois  abattus  ou  vendus;  toutes  ventes  ainsi  faites  sont  déclarées 
nul  les. 

Les  propriétaires  qui  veulent  avoir,  pour  la  conservation  de 
leurs  bois,  des  gardes  particuliers,  doivent  les  faire  agréer  par 
le  sous-préfet  de  l'arrondissement , sauf  le  recours  au  préfet  en 
cas  de  refus.  Ces  gardes  ne  peuvent  exercer  leurs  fonctions  qu’a- 
près  avoir  prêté  serment  devant  le  tribunal  de  première  in- 
stallée. 

Les  particuliers  jouisseht  de  la  même  manière  que  le  gouver- 
nement, et  sous  les  mêmes  conditions,  de  la  faculté  d’affranchir 
leurs  forêts  de  tous  droits  d’usage  en  bois.  Les  droits  de  pâtu- 
rage , parcours , panage  et  glandce  ne  peuvent  y être  exercés 
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que  dans  les  parties  de  bob  déclarées  défensables  par  l’admi- 
nistration forestière,  et  suivant  l’état  et  la  possibilité  des  forêts, 
reconnus  et  constatés  par  la  même  administration  ; les  chemins 
par  lesquels  les  bestiaux  doivent  passer  pour  aller  au  pâturage 
et  pour  en  revenir  sont  désignés  par  le  propriétaire. 

Toutes  les  dispositions  contenues  dans  les  articles  64  et  66, 
§ I,rj  70,  72,  73,  75,  76,  78,  § I«  et  II;  79 , 80,  83  et  85  du 
Code  forestier  , sont  applicables  à l’exercice  des  droits  d’usage 
dans  les  bob  des  particuliers,  lesquels  y exercent,  à cet  effet,  les 
mêmes  droits  et  la  même  surveillance  que  les  agens  du  gouver- 
nement dans  les  forêts  soumises  au  régime  forestier.  En  cas  de 
contestation  entre  le  propriétaire  et  l’usager,  il  est  statué  par  les 
tribunaux.  ^ 

Les  dispositions  qui  règlent  les  affectations  spéciales  des  bob 
à des  services  publics  sont  l’une  des  parties  importantes  du  Code 
forestier.  Mab  la  plus  importante,  ou  plutôt  la  seule  réelle,  est 
celle  imposée  au  profit  de  la  marine.  Les  constructions  navales 
exigent  l’emploi  d’une  grande  quantité  d’arbres  de  choix  et 
d'une  dimension  considérable.  C’est  là  un  de  ces  services  qui 
touchent  aux  plus  hauts  intérêts  du  pays.  Cependant,  disons-le, 
la  consacration  du  droit  de  martelage  dans  les  bob  soumb  au 
régime  forestier,  et  dans  les  bob  des  particuliers,  est , en  ce  qui 
concerne  ces  derniers  bois,  une  atteinte  évidente  au  droit  de 
propriété,  sans  qu’elle  soit  justifiée  par  la  nécessité.  En  effet,  il 
n’y  aurait  aucun  inconvénientà  laisser  la  marine s’approvbionner 
par  la  voie  du  commerce.  Elle  ferait  ce  que  fait  actuellement  la 
direction  des  Poudres  et  Salpêtres,  qui  autrefois  était  autorisée, 
par  les  arrêtés  du  25  fructidor  an  XI  et  le  décret  du  16  flo- 
réal an  XIII,  à prendre  le  bob  de  bourdaine  dans  les  forêts  des 
particuliers.  Ces  règlemens  ont  été  abrogés  par  le  Code  fores- 
tier , et  il  a été  reconnu  que  le  mode  d’approrbionnement  par 
le  commerce  libre  était  préférable. 

Toutefois,  le  département  de  la  marine  n’est  autorisé  que 
pendant  10  ans , à compter  de  la  promulgation  du  Code  fores- 
tier, à exercer  le  droit  de  choix  et  de  martelage  sur  les  bois  des 
particuliers , futaies , arbres  de  réserve , avenues , lisières  et  ar- 
bres épars.  Ce  droit  ne  peut  être  exercé  que  sur  les  arbres  ea 
essence  de  chêne  qui  sont  destinés  à être  coupés,  et  dont  la  cir* 
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conférence,  mesurée  à un  mètre  du  sol,  est  de  15  décimètres  au 
moins. 

Les  arbres  qui  existent  dans  les  lieux  dos  attenant  aux  habi- 
tations , et  qui  ne  sont  pas  aménagés  en  coupes  réglées , ne  sont 
pas  assujettis  au  martelage.  Sauf  ce  qui  concerne  ces  arbres,  et 
hors  le  cas  de  besoins  personnels , constatés  par  le  maire  de  la 
commune , pour  réparations  et  constructions,  les  propriétaires 
sont  tenus  de  faire,  six  mois  d’avance  , à la  sous-préfecture  , la 
déclaration  des  arbres  qu'ils  ont  l’intention  d’abattre  sur  les 
lieux  où  ils  sont  situés. Le  défaut  de  déclaration  est  puni  d’une 
amende  de  18  francs  par  mètre  de  tour,  pour  chaque  arbre 
susceptible  dètie  déclaré. 

Ils  peuvent  disposer  des  arbres  déclarés,  si  la  marine  ne  les  a 
pas  fait  marquer  pour  son  service',  dans  les  six  mois  à compter 
du  jour  de  l’enregistrement  de  la  déclaration  à la  sous-préfec- 
ture. 

Quant  aux  bois  et  forêts  soumis  au  régime  forestier , lorsque 
des  coupes  doivent  y avoir  lieu  , le  département  de  la  marine 
peut  faire  choisir  et  marteler  par  ses  agens  les  arbres  propres 
aux  constructions  navales  , parmi  ceux  qui  n’ont  pas  été  mar- 
qués en  réserve  par  les  agens  forestiers. 

Les  arbres  ainsi  marqués  sont  compris  dans  les  adjudications, 
et  livrés  par  les  adjudicataires  à la  marine,  aux  conditions  ré- 
glées par  le  Code. 

Dans  les  trois  mois  qui  suivent  leur  abattage , les  arbres  mar- 
qués par  la  marine  doivent  être  enlevés  et  payés  par  elle  , au- 
trement on  en  peut  disposer. 

Jusqu’à  l’abattage , la  marine  a le  droit  d’annuler  le  marte- 
lage opéré  pour  son  service  ; mais,  conformément  à ce  qui  vient 
d’être  dit , ces  arbres  une  fois  abattus,  la  marine  doit  les  prendre 
tous,  ou  les  abandonner  en  totalité. 

Remarquons  ici  que  la  marine  ne  peut  obliger  le  propriétaire 
à abattre  les  arbres  qu’elle  a marqués , lorsque  le  propriétaire 
change  d’intention,  et  qu’il  ne  veut  plus  faire  la  coupe  qu’il 
avait  déclarée  ; que  cette  marque  n’est  en  conséquence  qu’un 
simple  avertissement,  duquel  il  résulte  que  lorsque  l’arbre  sera 
abattu,  la  marine  aura  le  droit  d’examiner  s’il  est  propre  à son 

service,  et,  dans  ce  cas,  de  le  prendre  moyennant  paiement. 
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Ajoutons  que  les  dispositions  ci-dessus  ne  sont  applicables 
qu’aux  localités  où  le  droit  de  martelage  est, jugé  indispensable 
pour  le  service  de  la  tuai-inc.  Les  localités  qui  ue  sont  pas  sou- 
mises au  droit  de  martelage  sont  indiquées  daus  un  état  qui 
a été  approuvé  par  le  roi,  le  8 septembre  1827. 

Indépendamment  du  martelage  des  bois  pour  le  service  de  la 
marine,  le  Code  forestier,  dans  tous  les  cas  où  les  travaux  d’en- 
digage  ou  de  fascinage  sur  le  RliLn  exigent  une  prompte  four- 
niture de  bois  en  oseraies,  donne  au  préfet,  après  avoir  coustaté 
l’urgence,  le  droit  de  requérir,  la  délivrance  de  ces  bois,  d’a- 
bord dans  les  bois  de  l’Etat,  et  en  cas  d'insuffisance,  daus  ceux 
des  communes  et  des  établisscnicns  publics  , et  subsidiairement 
enfin  dans  ceux  des  ‘particuliers , le  tout  à la  distance  de  cinq 
kilomètres  des  bords  du  fleuve.  A cet  effet,  tous  particuliers  , 
propriétaires  de  bois  taillis  ou  autres,  dans  les  îles,  sur  les  rives 
et  à la  distance  ci-tlessus  prescrite,  sont  tenus  de  faire,  trois  mois 
d’avance,  à la  Préfecture,  une  déclaration  des  coupes  qu'ils  se 
proposent  d’exploiter.  Si  daus  ce  délai  les  bois  ne  sont  pas  requis, 
le  propriétaire  peut  en  disposer  librement. 

Les  dispositions  ci-dessus  constituent  des  mesures  de  sûreté 
publique  et  à la  fois  d’intérêt  privé  ; le  cours  du  Rhin  est  tel- 
lement inégal  et  irrégulier,  qu’il  faut  constamment  lui  opposer 
des  efforts  nouveaux  ; tout  est  imminent  dans  le  mal,  et  par 
conséquent  tout  est  urgent  dans  le  remède  , et  les  liaLitans  des 
environs  du  Rhin  seraient  continuellement  exposés  à voir  leurs 
propriétés  détruites  par  les  déborde  mens  de  ce  fleuve,  si  l’auto- 
rité ne  s'empressait  d’y  mettre  des  obstacles.  C’est  pour  cela  que 
les  propriétaires  seuls  qui  ont  intérêt  à ce  que  ces  débordemens 
n’aient  pas  lieu,  par  suité  de  leur  proximité,  sont  les  seuls  sou- 
mis aux  réquisitions  dont  il  s’agit. 

Il  est  défendu,  sous  les  peines  portées  par  le  Code,  d’ex- 
traire ou  d’enlever,  sans  autorisation,  des  pierres,  sable,  mine- 
rai, terre  ou  gazon,  tourbe,  bruyère,  genêts,  herbages,  feuilles 
Vertes  ou  mortes,  engrais  existant  sur  le  sol  des  forets  , glands  , 
faînes  et  autres  fruits  ou  semences  des  bois  et  forets.  Il  est  éga- 
lement défendu  de  porter  ou  d'allumer  du  feu  daus  l'intérieur 
^et  ;i  la  distance  de  deux  cents  mètres  des  bois  et  forêts.  Iars  pro- 
priétaires riverains  des  bois  et  forets  ne  peuvent  se  prévaloir  dç 


Digitized  by  Googti 


FORÊTS.  401 

l’article  672  du  Code  civil , pour  l’élagage  des  lisières  des- 
dits  bois  et  forêts  , si  ces  arbres  de  lisière  ont  plus  de  trente 
ans. 

Des  amendes  et  des  peines  sont  prononcées  contre  les  contra- 
ventions aux  dispositions  ci-dessus.  Ajoutons  qu’il  ne  peut  être 
établi  sans  l’autorisation  du  gouvernement  et  sous  quelque  pré- 
texte que  ce  soit , aucune  maison  sur  perche,  loge,  baraque  ou  . 
hangar  , dans  l’enceinte  et  à moins  d'un  kilomètre  des  bois  et 
forets  ; qu’aucune  construction  de  maisons  ou  fermes  ne  peut 
être  effectuée  sans  cette  même  autorisation  , et  à la  distance  de 
500  mètres  des  bois  et  forêts;  que  les  individus  autorisés  à con- 
struire ces  maisons  ou  fermes  ne  peuvent  y établir  , sans  auto- 
risation , aucun  atelier  à façonner  le  bois  , aucun  chantier  ou 
magasin  pour  faire  le  commerce  du  bois;  qu’aucune  usine  à 
scier  le  bois  ne  peut  être  établie  dans  l'enceinte  et  à moins  de 
deux  kilomètres  de  distance  des  bois  et  forêts,  sans  l’autorisation 
du  gouvernement.  Les  infractions  à ces  prohibitions  sont  pu- 
nies d’amendes , de  démolition  et  de  confiscation  dans  certains 
cas. 

Voir  les  mots  Forges  et  Foors,  pour  ce  qui  concerne  la  con- 
struction des  fours  à chaux  et  à plâtre , des  tuileries  et  des  bri- 
queteries dans  les  forêts. 

Il  n’est  fait  exception  qu’en  faveur  des  maisons  et  usines  qui 
font  partie  de  villes  , villages  ou  hameaux  formant  une  popula- 
tion agglomérée,  bien  qu’elles  se  trouvent  dans  les  distances  ci- 
dessus  fixées  des  bois  et  forêts.  Si  quelques  difficultés  s’élevaient 
sur  la  question  de  savoir  s’il  y a oui  ou  non  agglomération  de 
maisons  qualifiée  village  ou  hameau  , elles  seraient  portées  de- 
vant les  tribunaux. 

L’administration  forestière  est  chargée,  tant  dans  l’intérêt  de 
l'Etat  que  dans  celui  des  autres  proprietaires  de  bois  et  forêts 
soumis  au  régime  forestier,  des  poursuites  en  réparations  de  tous 
délits  et  contraventions  commis  dans  ces  bois  et  forêts,  à l’ex- 
ception de  ceux  qui  concernent  les  forêts  de  la  couronne,  et  qui 
sont  constatés  par  les  agens  et  gardes  de  ces  forêts. 

Les  actions  et  poursuites  sont  exercées  par  les  agens  forestiers 
au  nom  de  l’administration  forestière , sans  préjudice  du  droit 
qui  appartient  au  ministère  public. 

v.  a6 
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Toutes  les  actions  et  poursuites  exercées  au  nom  de  l'admi- 
nistration générale  des  forêts , et  à la  requête  de  ses  agens , en 
réparations  de  délits  ou  contraventions  en  matière  forestière  , 
sont  portées  devant  les  tribunaux  de  police  correctionnelle  qui 
sont  seuls  coinpétens  pour  en  connaître. 

La  compétence  des  tribunaux  chargés  de  prononcer  sur  les 
délits  et  contraventions  commis  dans  les  bois  et  forêts  qui  ap- 
partiennent aux  particuliers,  est  réglée  par  le  Code  d’instruction 
criminelle  ; le  Code  forestier  n’a  rien  innové  à cet  égard. 

La  coupe  ou  l’enlèvement  d’arbres  ayant  deux  décimètres  de 
tour  et  au-dessus,  donne  lieu  à des  amendes  déterminées  d’après 
l’essence  et  la  circonférence  des  arbres.  A cet  effet,  les  arbres 
sont  divisés  en  deux  classes  : la  première  comprend  les  chênes , 
les  hêtres  , les  charmes , les  onncs  , les  frênes , les  érables  , les 
platanes,  les  pins,  les  sapins  , les  mélèzes  , les  châtaigniers  , les 
noyers,  les  aliziers,  les  sorbiers,  les  cormiers,  les  merisiers  et  au- 
tres arbres  fruitiers. 

La  seconde  se  compose  des  aulnes,  tilleuls,  bouleaux,  trem- 
bles, peupliers,  saules,  et  de  tontes  les  espèces  non  comprise! 
dans  la  première  classe. 

Le  Code  forestier  détermine  ensuite  les  peines,  en  cas  découpé 
ou  d’enlèvement  de  bois  qui  n’ont  pas  deux  décimètres  de  tour, 
ou  qui  ont  moins  de  cinq  ans,  et  prononce  en  outre  des  amen- 
des et  l'emprisonnement  contre  ceux  qui  ont  arraché  des  plants 
dans  les  bois  et  forêts,  qui  ont  échouppé  , écorcé  ou  mutilé  des 
arbres,  ou  qui  eu  ont  conpé  les  principales  branches,  qui  ont 
enlevé  des  chablis  et  bois  de  délit,  etc.,  etc. 

Les  peines  sont  doubles  en  cas  de  récidive,  ou  lorsque  les  dé- 
lits ou  contraventions  ont  été  commis  la  nuit , ou  que  les  dé- 
liuquaus  ont  fait  usage  de  la  scie  pour  couper  les  arbres  sur 
pied. 

Le  recouvrement  de  toutes  les  amendes  forestières  est  confié 
aux  receveurs  de  l'enregistrement  et  des  domaines.  Ils  sont  éga- 
lement chargés  du  recouvrement  des  restitutions,  frais  et  dom- 
mages-intérêts résultant  des  jugemens  rendus  pour  délits  et  con- 
traventions dans  les  bois  soumis  au  régime  foreftter. 

Les  jugemens  contenant  des  condamnations  en  faveur  des 
particuliers,  pour  réparations  des  délits  ou  contraventions  com- 
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mis  dans  leurs  bois,  sont,  à leur  diligence , signifiés  et  exécutés 
suivant  les  mêmes  formes  et  voies  de  contrainte  que  les  juge- 
mens  rendus  à la  requête  de  l'administration  forestière;  pareil- 
lement, le  recouvrement  des  amendes  prononcées  par  les  mê- 
mes jugemens  est  opéré  par  les  receveurs  de  l’enregistrement  et 
des  domaines 

Les  lois  , ordonnances  , édits  et  déclarations  , arrêts  du  con- 
seil, arrêtés  et  décrets,  et  tous  réglemens  intervenus,  à quelque 
époque  que  ce  soit , sur  les  matières  réglées  par  le  Code  fores- 
tier, en  tout  ce  qui  concerne  les  forêts,  sont  et  demeurent  abro- 
gés. Cependant,  les  droits  acquis  antérieurement  à ce  Code  sont 
jugés,  en  cas  de  contestation , d’après  les  lois,  ordonnances, 
édits,  etc.,  ci-dessus  mentionnés. 

Voir,  pour  ce  qui  concerne  le  défrichement  des  bois,  le  mot 
Défrichement. 

Il  nous  reste  encore  quelques  mots  à dire  de  l'ordonnance 
royale  réglementaire  du  l,r  août  1827 , rendue  en  execution  du 
Code  forestier. 

Cette  ordonnance  organise  la  direction  générale  des  forêts,  et 
la  place  sous  l’autorité  du  ministre  des  finances;  elle  règle  en 
conséquence  ce  qui  concerne  le  service  forestier  dans  les  départe- 
mens  et  divise leterritoirede  la  France  en  conservations  forestiè- 
res (1),  subdivisées  elles-mêmes  en  inspections  et  sous-inspec- 
tions;  le  service  des  agens  forestiers,  leur  costume,  celui  des  ar- 
penteurs, des  gardes  à cheval  et  à pied;  l’organisation  des  écoles 
forestières,  où  l’enseignement  a pour  objet  l’histoire  naturelle 
dans  ses  rapports  avec  les  forêts;  les  mathématiques  appliquées 
à la  mesure  des  solides  et  à la  levée  des  plans  ; la  législation  et 
la  jurisprudence,  tant  administratives  que  judiciaires  en  matière 
forestière;  l’cconomie  Forestière,  en  ce  qui  concerne  spéciale- 
ment la  culture,  l’aménagement  et  l’exploitation  des  forêts,  et 
l’éducation  des  arbres  propres  aux  constructions  civiles  et  na- 
vales ; le  dessiu,  et  enGn  la  langue  allemande. 

L’ordonnance  règle  ensuite  toutes  les  mesures  et  formalités 
que  doit  entraîner  l’exécution  du  Code  forestier. 

(1}  Voir  le  tableau  indiquant  la  diviiion  de»  comerranoui  fomuèrci , 4 U 

fia  da  cet  artislb 
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Telle  est  l’analyse  succincte  du  Code  forestier  et  de  l'ordon- 
nance d’exécution  qui  l’a  suivi. 

Dans  l'impossibilité  d’en  reproduire  toutes  les  dispositions, 
nous  avons  dû  nous  bornera  donner  une  idée  générale  de  l’en- 
semble de  cette  législation.  En  apportant  des  améliorations  no- 
tables au  régime  forestier,  et  succédant  à l’ordonnance  de  1669 
qui  fut  elle-même  l'un  des  monument  législatifs  les  plus  remar- 
quables du  règne  de  Louis  XIV,  la  loi  qui  nous  occupe  a mérité 
de  prendre  place  à côté  de  nos  Codes.  Px-éserver  les  forêts  de 
l’Etat  des  usurpations  et  des  fraudes  ; les  défendre  autant  que 
possible  , et  suivant  les  règles  d'une  bonne  justice  , contre  les 
abus  résultant  des  usages  ; donner  aux  forêts  des  communes  une 
administration  régulière  et  surveillante  ; qui  concilie  les  besoins 
publics  avec  les  intérêts  bien  entendus  des  liabitans;  accorder  aux 
propriétés  privées  liberté  et  protection,  tout  en  exigeant  d'elles 
les  sacrifices  indispensables  que  l’intérêt  général  a le  droit  d’en 
attendre;  classer  avec  soin  les  délits  et  les  peines,  pour  parvenir 
plus  sûrement  à la  répression  des  premiers;  régler  et  simplifier  la 
procédure,  et  assurer  enfin,  par  des  moyens  efficaces,  l'exécution 
des  jugemens  : tels  sont  les  résultats  du  Code  forestier,  qui  in- 
téressent à un  si  haut  degré  l’économie  agricole,  et  qui  touchent, 
d’un  autre  côté,  aux  intérêts  les  plus  graves  de  la  société. 

Ad.  Tbebcchet. 

* I 

Nomenclature  des  mots  employés  le  plus  fréquemment  dans 
la  législation  forestière  (1). 

Abatis.  — Bois  abattu  en  quantité. 

Abroutissement.  — Etat  d’un  bois  mangé  parles  bestiaux. 

Affectation.  — Concessions  d’une  certaine  quantité  de  bois 
& prendre  dans  les  forêts,  pour  alimenter  les  usines. 

Affirmation. Déclaration,  sous  lafoi  du  serment , de  l’exac- 

titude des  faits  consignés  dans  un  procès-verbal. 

Affouage.  — Droit  de  prendre  le  bois  nécessaire  au  chauf- 
fage, soit  pour  une  maison,  soit  pour  une  commune. 

Acens.  — Cette  expression  embrasse  les  conservateurs  , les 

fi)  Nom  empruntons  celte  nomenclature  & U collection  des  lois  de  M.  Du- 
vergier. 
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inspecteurs  y les  sous-inspecteurs  , les  gardes-généraux , mais 
non  les  arpenteurs  et  les  simples  gardes  à pied  ou  à cheval. 

Amenagement.  — Actuellement  ce  mot  signifie  la  division 
d’une  forêt  en  coupes  successives,  et  le  réglement  de  l’étendue 
ou  de  l’âge  des  coupes  annuelles;  autrefois  il  exprimait  aussi  le 
réglement  entre  le  propriétaire  et  les  usagers , qui  assignait  à 
ceux-ci  la  jouissance  spéciale  et  exclusive  d’une  portion  de  la 
forêt , et  qui  affranchissait  le  reste  de  la  forêt  du  droit  d’usage. 
V.  Cantonnement. 

Assiette.  — Fixation  de  l’étendue  des  bois  compris  dans 
une  coupe. 

Aval.  — Pente  d’un  courant  d’eau. 

Balivage.  — Choix  des  baliveaux,  ou  jeunes  arbres  qu’on 
réserve  à chaque  coupe  pour  croître  en  futaie  et  repeupler  les 
bois,  et  martelage  nécessaire  pour  les  désigner. 

Baliveaux  anciens  et  modernes.  — Les  modernes  sont  ceux 
qui  ont  été  laissés  à la  dernière  coupe  ; les  anciens  sont  ceux 
qui  ont  été  laissés  à une  coupe  antérieure  à la  dernière. 
Balivage. 

Bêtes  semailles.  — Bêtes  à cornes. 

Bille.  — Partie  d’un  arbre  destinée  à être  refendue  par  le 
sciage,  ou  qui  doit  être  plantée. 

. Bois  défensablks.  — V.  Défensabililé. 

Bois  de  délit.  — Bois  qui  ont  été  abattus  en  contraventions 
aux  lois. 

Cantonnement.  — Réglement  entre  le  propriétaire  et  l’usa- 
ger , par  lequel  le  propriétaire  abandonne  à l’usager , en  toute 
propriété,  un  canton  de  ses  bois , pour  affranchir  le  reste  de  la 
forêt  du  droit  d’usage.  V.  Aménagement. 

Chablis.  — Arhres  abattus  par  le  vent  ou  par  quelque  autre 
accident,  sans  délit. 

Chicot.  — Ce  qui  reste  à la  souche  d’un  bois  abattu. 

Défensabilité.  — Etat  d’une  forêt  constaté  légalement,  et  tel 
que  les  bestiaux  ne  puissent  l’endommager.  Un  bois  est  en  dé^ 
fend  tant  que  l’introduction  des  bestiaux  n'est  pas  permise. 

Délit  a garde  faite.  — V.  Garde  faite. 

Echoüpper.  — Enlever  la  cime  d’un  arbre.  Y.  Houppe, 

Essarter.  — Arracher  des  broussailles. 
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Essence.  — Qualité,  espèce. 

Foretage.  — Mode  d’exploitation  , qui  consiste  à couper  çà 
et  là  les  arbres  qui  conviennent  le  mieux. 

Fctaies.  — Bois  destinés  à n’élre  abattus  qu’à  l’époque  ou 
ils  auront  leur  croissance  naturelle. 

Garde  taite.  — Un  délit  à garde  faite  est  celui  qui  est  com- 
mis par  le  pâtre  le  voulant  et  gardant  les  bestiaux. 

Glandée.  — Récolte  du  gland  ; on  appelle  encore  ainsi,  et 
même  plus  spécialement,  la  faculté  d'introduire  les  porcs  dans 
les  bois  pour  manger  les  glands.  V.  Paisson , Panage. 

Houppe.  — Cime  d’un  arbre.  V.  Echouppcr. 

Jardinage.  — Mode  d'exploitation  , qui  consiste  à abattre  çà 
et  là  et  par  éclaircies. 

Lisière.  — Arbres  qu’on  laisse  dans  les  coupes , entre  deux 
pieds-corniers,  pour  servir  de  parois  ou  de  bornes  à la  vente,  ou 
pour  {imiter  les  forêts,  et  les  séparer  des  chemins  ou  des  hérita- 
ge» voisins.  V.  Picds-Corniers. 

V '^Martelage.  — Opération  qui  consiste  à marquer  avec  un 
marteau  les  arbres  qui  doivent  être  abattus  ou  conservés.  Il  se 
dit  plus  spécialement  de  l'apposition  du  marteau  royal  pour 
marquer  les  arbres  propres  au  service  de  la  marine. 

Nettoiement  de  la  coupe.  — Opération  qui  consiste  à la  dé- 
barrasser des  épines  , ronces  , genêts , bois  durs  , rabougi  is  et 
mal-venans.  On  désigne  aussi,  parce  mot,  1 enlèvement  des 
bois  de  la  coupe.  V.  Vidange. 

Ouïe  de  la  cognée  , qu’on  nomme  aussi  réponse  de  la  vente. 
C’est  la  distance  à laquelle  on  peut  entendre  le  bruit  d une 
coupe. 

Paisson.  — Pâture  des  porcs  dans  les  bois. 

Panage  (droit  de  panage).  — Faculté  de  mener  paître  dans  les 
bois  les  animaux  qui  mangent  le  gland  et  le  faine. 

Parois.  — Arbres  qui  servent  de  bornes.  V . Lisière , pieds- 
corniers. 

Pâturage  (droit  de  pâturage).  — Faculté  de  faire  paître  dans 
les  bois  les  animaux  qui  mangent  l’herbe. 

Pieds-corniers.  — * Arbres  qui  servent  à marquer  les  limites 
d’une  forêt  ou  d’une  coupe,  surtout  dans  les  angles  sortans.  Y. 
Lisière , Parvis. 
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Pieds— tourn  ans.  — Arbres  qui  limitent  une  forêt  ou  une 
coupe  dans  les  angles  rentrans. 

Possibilité.  — Étendue  que  l’état  de  la  forêt  permet  de  don- 
ner à l’usage , sans  porter  un  préjudice  trop  considérable  aux 
revenus  de  l’Etat. 

Préposés.  — Cette  expression  comprend  les  agens  et  les  gar- 
des. V.  Agens. 

Repatronage.  — Opération  par  laquelle  on  compare  des  bois 
coupés  et  des  souches,  pour  reconnaître  si  des  bois  ont  été  cou- 
pés en  délit. 

Récolement.  — Opération  par  laquelle  on  vérifie  et  constate, 
après  la  coupe,  si  l’adjudicataire  s’est  conformé,  dans  l’exploita- 
tion, aux  obligations  qui  lui  étaient  imposées.  ‘ 

Réponse  de  la  vente.  — V.  Ouïe  de  la  cognée. 

Souchetage.  — Recherche  et  reconnaissance  des  souches  de;  , 

j • . • *•  * “ ■ 

bois  coupés. 

Taillis.  — Rois  destinés  à être  coupés  périodiquement,  et 
qui  se  reproduisent  de  leur  souche. 

Triage.  — Canton  d’une  forêt  qui , seul  ou  avec  d’autres  • 
triages,  compose  une  garde  forestière. 

Tronce.  V.  Biffe. 

Vente.  — Étendue  de  bois  dont  la  coupe  est  adjugée. 

Vidange.  — Enlèvement  du  bois  pour  débarrasser  la  forêt. 

V.  Nettoiement. 
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Tableau  de  la  diviàon  territoriale  de  la  France  en  vingt 
conservations  forestières , indiquant  les  chefs-lieux  et  les 
déparlemens  qui  forment  chaque  conservation. 
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FORGERON.  ( Technologie .)  Ouvrier  qui  manipule  le  fer, 
et  lui  donne  au  feu  les  formes  diverses  qu’il  doit  avoir  en  défi- 
nitive. Rien  n’est  plus  commun  qu’un  forgeron  médiocre,  mais 
aussi  rien  n’est  plus  rare  qu'un  bon  forgeron.  Dans  cette  pro- 
fession, tout  est  expérience  et  pratique  : les  conseils  de  la  théorie 
ne  feront  jamais  un  forgeron.  L’ouvrier  qui  se  consacre  à cette 
partie  importante  des  arts  manuels  doit  être  robuste  et  d’un  fort 
tempérament;  il  doit  avoir  la  vue  très  bonne,  et  cette  bonne 
vue,  il  la  perdra  bientôt  à force  de  considérer  le  fer  chauffant 
dans  un  feu  éblouissant;  il  faut  qu’il  ait  le  coup  d’œil  rapide,  et 
que  ses  mouvemens  soient  prompts,  car  il  faut  battre  le  fer 
quand  il  est  chaud;  son  bras  gauche  doit  être  souple,  et  son  ar- 
ticulation du  poignet  déliée;  c’est  la  main  gauche  qui  tient  les 
pinces  ; il  lui  faut  une  dextérité  qu’on  n’acquiert  qu’avec  l’u- 
sage, et  dont  on  n’a  nulle  idée  quand  on  n’a  pas  forgé.  Le  for- 
geron doit  avoir  des  connaissances  accessoires  sur  le  fer,  sur  \ê 
charbon  ; en  un  mot,  c’est  une  chose  très  rare,  comme  nous  ve- 
nons de  le  dire , qu’un  bon  ouvrier  dans  cette  partie,  et  ceux 
qui  le  deviennent  sont  très  chèrement  payés.  Ce  haut  prix  qn’on 
leur  donne  est  cependant  une  économie  sur  la  fabrication^  car, 
un  bon  ouvrier  peut  gagner  des  chaudes,  et  chaque  chaude  coûte 
du  fer  et  du  charbon.  Il  y a des  forgerons  en  voitures  «pu  sont 
payés  quinze  francs  par  jour,  et  ce  n’est  pas  encore  trop. 

Un  bon  forgeron,  outre  qu’il  ménage  les  chaude»;  ménage 
aussi  la  lime  , le  burin,  et  des  journées  du  limeur  : nous  devons 
donc  donner  quelques  conseils  généraux,  non  point  dans  l’es- 
poir de  faire  des  forgerons,  ce  n’est  qu’en  forgant  qu'on  le  de- 
vient, le  proverbe  le  dit  ; mais  dans  celui  de  pouvoir  aider  l’ei>- 
trepreneur  dans  le  choix  important  de  cet  homme  précieux, 
qu’il  établira  maître , et  qui  ensuite  saura  choisir  ses  aides. 

Pour  que  le  fer  devienne  assez  mou  pour  être  pétri  par  lè 
marteau,  il  faut  le  chauffer  à un  degré  déterminé,  et  ce  n’est 
pas  déjà  une  chose  facile  que  de  chauffer  convenablement  ; il 
faut  d’abord  savoir  quelles  espèces  de  houille  ou  de  charbon  de 
bois  doivent  être  employées  dans  tels  ou  tels  cas  (Y.  Houille). 
Dans  certaines  professions,  dans  l’orfèvrerie  par  exemple,  on  ne 
peut  chauffer  qu’avec  le  charbon  de  bois,  parce  que  la  moindre 
particule  de  soufre  suffirait  pour  gâter  sans  remède  une  pièce 
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à la  confection  de  laquelle  on  aurait  déjà  consacré  beaucoup  de 
temps , de  travail  et  de  dépenses;  dans  tous  les  cas  de  brasure, 
la  chauffe  au  charbon  de  bois  est  préférable.  On  peut  aussi  for- 
ger le  fer  chauffé  par  ce  même  charbon , qui  est  moins  ma- 
niable que  le  charbon  de  terre,  avec  lequel  on  construit  plus  ai- 
sément et  on  entretient  plus  sûrement  le  feu  de  la  forge. 

Entre  un  grand  nombre  de  variétés,  on  distingue  principale- 
ment la  houille  grasse  et  la  hçuilh  maigre ; on  préfère  la  houille 
grasse;  mais  comme  elle  est  sujette  à contenir  du  soufre,  il  faut 
l'en  priver  si  on  vent  l’employer  utilement,  car  le  fer  chauffé 
avec  un  charbon  sulfureux  est  facilement  brûlé  , grésillé  ; en 
général , il  faut  préférer  le  charbon  broyé  qui  a été  long-temps 
exposé  à l’air. 

Nous  n’entrerons  pas  dans  le  détail  de  la  construction  de  la 
forge,  parce  que  cette  construction  diffère  selon  les  professions; 
nous  conseillerons  seulement  l’emploi  des  plaque;  ç[e  tuyères 
mobiles,  en  fonte,  l’emploi  des  tuyères  à réservoir  d’eau,  et 
des  soufflets  à la  Rabier  ( V.  Soufflet),  ou  autres  à réservoir 
d’air  condensé , donnant  un  vent  continu , fort  ou  modéré  à 
volonté. 

Pour  obtenir  Je  degré  de  chaleur  suffisant  pour  que  Je  fer  soit 
facilement  forgé  , eu  égard  à chaque  qualité  de  fer , il  faut  que 
la  pièce  soit  bien  pénétrée  dans  toute  son  épaisseur;  car  si  le  fer 
est  fortement  chauffé  à l’extérieur,  et  que  le  cœur  soit  moins 
chaud,  on  risque  en  forgeant  de  rendre  le  fer  pai lieux,  c’est-à- 
dire  qu’il  s’y  manifeste  des  gerces,  qui  font  solution  de  conti- 
nuité entre  les  molécules.  Si  on  a une  grosse  barre  à chauffer , 
il  ne  faudra  pas  dès  l’abord  pousser  vivement  le  feu,  le  fer  brû- 
lerait à l’extérieur  avant  d’ètre  suffisamment  chaud  à l’intérieur. 
Quand  il  s’agit  de  petits  fers,  on  peut  les  chauffer  de  suite  au 
degré  convenable,  parce  qu’ils  sont  facilement  traversés;  mais 
alors  i}  faut  veiller  plus  particulièrement  à ne  point  les  brûler. 
La  portée  du  vent,  relativement  à la  longueur  des  barres  à chauf- 
fer , dépend  de  la  force  des  soufflets  et  de  la  grandeur  du  dia- 
mètre du  trou  de  la  tuyère.  Dans  une  forge  de  serrurier,  le  plus 
grand  diamètre  de  ce  trou  varie  entre  vingt-sept  et  trente  milli- 
mètres, et  la  divergence  du  vent  à la  distance  convenable  où 
peut  être  placée  1a  barre,  est  de  cent  huit  millimètres  environ. 
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Lors  donc  qu’on  voudra  faire  une  chaude  sur  une  plus  grande 
longueur , il  sera  bon  de  promener  la  barre  dans  le  feu , en  la 
tirant  à soi  et  la  repoussant  alternativement , de  manière  i ce 
que  la  chaude  soit  bien  égale  partout. 

C’est  l’oeil  qui  guide  et  fait  juger  lorsque  la  pièce  est  assez 
chaude  : quand  la  flamme  devient  trop  blanche , et  qu’il  jaillit 
des  étincelles  brillantes,  le  fer  est  très  chaud,  il  faut  veiller  alors 
à ne  le  point  grésiller  ; à ce  degré  de  chaleur , il  commence  à 
brûler;  un  fer  rouverain  ou  aciéreux  ne  saurait  supporter  ce 
degré,  sans  s’altérer  plus  ou  moins;  un  fer  doux  supportera  plus 
facilement  la  clialeur  ; mais  ce  degré  de  chaleur  qu’on  nomme 
chaleur  suante , est  nécessaire  pour  souder,  mais  ne  l’est  point 
pour  que  le  fer  puisse  être  forgé  ; la  couleur  rouge  claire 
suffit  pour  cette  opération. 

Pour  que  le  vent  se  répande  bien  en  divergeant,  il  faut  avoir 
soin  de  dégager  de  temps  en  temps  l’orifice  de  la  tuyère  à l'aide 
d’un  tisonier,  veiller  à ce  qu’un  gros  morceau  de  chai  bon  ne  se 
trouve  pas  devant  le  trou , et  ne  puisse  recevoir  seul  l’action  du 
Vent.  Le  trou  de  la  tuyère  se  trouvant  élevé  de  deux  centimètres 
environ  au-dessus  de  l’aire  de  la  forge , qu’on  nomme  la  pail- 
lasse , il  faut  avoir  soin  que  le  mâchefer  et  le  fraisil  ne  remplis- 
sent pas  le  dessous  de  la  tuyère.  D’une  autre  part,  pour  que  la 
chaleur  soit  très  intense , on  ramasse  le  charbon  en  masse  au- 
dessus  du  fer,  on  le  tasse,  on  y jette  de  l’eau  afin  qu’il  fasse 
une  espèce  de  calotte  au-dessus  ; s’il  se  forme  un  conduit , une 
échappée , par  lesquels  le  vent  et  la  flamme  se  frayent  un  pas- 
sage, il  faut  les  boucher  avec  du  charbon  afin  de  concentrer  l’ac- 
tion. Lorsqu'on  met  le  fer  au  feu,  il  ne  faut  pas  qu’il  soit  placé 
devant  le  trou  de  la  tuyère , ni  qu’il  reçoive  l’action  directe  du 
vent;  il  chaufferait  lentement  et  s’oxiderait  beaucoup.  Il  faut 
que  le  vent  passe  en-dessous , et  qu’il  chasse  la  flamme  sur  le 
fer.  On  doit  remuer  le  fer  de  temps  en  temps,  afin  que  le  char- 
bon ne  s’attache  point  après  ; un  morceau  de  charbon  qui  se 
soude  sur  le  fer  peut  le  brûler  dans  cet  endroit,  tandis  que  d’ail- 
leurs il  n’est  pas  assez  chaud  pour  être  retiré  du  feu.  A mesure 
que  la  chaude  avance , il  faut  conduire  le  vent  plus  ou  moins 
fort,  selon  le  degré  auquel  elle  est  parvenue  ; si  on  voit  que 
l’action  languit,  il  faut  remettre  un  peu  de  charbon,  mouiller  de 
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nouveau,  reformer  sa  calotte  et  souffler  vivement  En  général 
il  faut  beaucoup  de  tact  et  d’habitude  pour  évaluer  de  suite  ce 
qu’il  faudra  de  charbon  pour  la  chaude  entière.  Si  on  ménage 
le  charbon,  le  fer  chauffera  lentement  et  s’oxidera  ; pour  avoir 
une  chaude  grasse,  il  faut  mettre  du  charbon  plutôt  avec  un 
peu  d’excès,  qu’avec  parcimonie.  Cependant,  il  ne  faut  pas  dépas- 
ser de  beaucoup  le  nécessaire,  car  à la  chaude  suivante  ce  char- 
bon à demi  brûle  ralentirait  l’activité  du  feu.  Il  est  bon  de 
conserver  le  fraisil  sur  la  forge,  afin  de  circonscrire  l’action  du 
feu  ; mais  il  faut  avoir  soin  d’extraire  de  ce  fraisil  le  mâchefer 
qui  ne  doit  jamais  rentrer  dans  le  feu.  La  chaude  doit  être  don- 
née tout  d’un  trait  ; une  chaude  interrompue  n’est  point  aussi 
bonne  ; cependant , pour  certains  fers  aigres , il  est  quelquefois 
prudent,  lorsqu'ils  commencent  à être  chauds,  de  les  découvrir 
un  peu  et  avec  précaution,  pour  jeter  dessus  du  sablon  fin  et 
sec;  après  avoir  recouvert  avec  le  charbon,  on  donne  du  vent 
et  on  poursuit  la  chaude. 

Nous  ne  parlerons  pas  de  la  soudure  : il  faut  alors  une  cha- 
leur plus  considérable;  nous  en  parlerons  au  mot  Soudgre.  Nous 
ne  parlerons  pas  non  plus  des  diverses  manières  de  prendre  les 
pièces  à forger  ; telle  pièce,  prise  de  telle  manière,  épargne  une 
chaude  ou  même  deux;  c’est  dans  ces  cas  que  le  forgeron  signale 
son  savoir-faire;  mais  elles  sont  tellement  nombreuses,  qu’elles 
varient  avec  chaque  forme , et  s’écartent  tout-à-fait  des  généra- 
lités dans  lesquelles  nous  devons  nous  renfermer. 

Lorsque  le  fer  est  chaud , et  qu’il  s’agit  de  le  retirer  du  feu 
pour  le  porter  sur  l’enclume,  on  doit  l’enlever  lestement  sans  le 
faire  toucher  au  fraisil  qui  pourrait  s’y  attacher.  Avant  de  le 
poser  sur  la  table  de  l’enclume  , on  le  cogne  un  peu  contre  le 
revers  de  cette  enclume  , ou  bien  on  le  frotte  avec  l’angle  du 
marteau,  afin  de  faire  tomber  les  crasses,  pailles  ou  battitures 
dont  il  peut  être  recouvert,  et  qui,  étant  frappés  sur  le  fer,  s'y 
incorporeraient  et  en  altéreraient  la  qualité;  on  peut  alors  com- 
mencer à frapper. 

S’il  s’agit  de  forger  un  fer  qui  puisse  être  pris  dans  les  pintes, 
on  se  sert  de  cet  instrument  qu’on  nomme  aussi  tenailles  à for- 
ger : on  le  tient  de  la  main  gauche,  le  petit  doigt  passé  entre 
Jes  deux  branches  ; ce  petit  doigt  tient  lieu  d’un  ressort , il  sert 
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à ouvrir  les  pinces.  Si  la  pièce  qu’on  doit  façonner  peut  être 
prise  au  bout  d’un  barreau  , on  n’a  pas  recours  aux  pinces  ; on 
met  le  bout  de  la  barre  au  feu,  on  forge  le  bout , et,  lorsque  la 
pièce  est  façonnée,  on  coupe  le  fer  sur  le  Teanchet  (voyez  ce 
mot),  ou  bien  encore  avec  un  ciseau  à froid  qu’on  pose  sur  la 
barre.  Si  le  barreau  n’est  point  tout-à-fait  assez  fort,  on  le  re- 
foule lorsqu’il  est  bien  chaud,  en  le  laissant  tomber  dans  une 
position  verticale,  soit  sur  la  table  de  l’enclume  s’il  est  peu  long, 
soit  sur  la  table  d’une  vieille  enclume  enfoncée  en  terre  et  des- 
tinée seulement  à cet  usage.  Si,  enfin,  le  morceau  de  fer  est  trop 
juste  pour  l’emploi  qu’on  en  veut  faire,  on  commence,  avant 
de  le  forger  , par  le  souder  au  bout  d’une  barre  dite  ringard , 
et  ensuite  on  le  forge  comme  s’il  faisait  primitivement  partie 
du  barreau,  sauf  à le  couper  ensuite  lorsqu’il  a la  forme  requise. 

On  n’a  pastoujours  la  possibilitéde  forger  seul;  on  perdrait  beau- 
coup de  charbon  et  de  fer,  si , pour  les  gros  fers , un  seul  homme 
passait  le  temps  de  la  chaude  à frapper  avec  le  marteau  de 
moyenne  force  qu’il  tient  dans  la  main  droite;  dans  ce  cas,  le  forge- 
ron fait  mieux  dese  faire  aider  par  un  ou  plusieurs  hommes  qu’on 
nomme  frappeurs  devant.  Pour  qu’il  n’y  ait  point  de  confusion, 
et  que  le  forgeage  se  fasse  avec  cette  précision  et  cette  cadence 
que  tout  le  monde  a été  à même  de  remarquer,  il  faut  que  le  maî- 
tre forgeron  commande  et  que  ses  aides  obéissent  ponctuelle- 
ment : la  science  du  maître  est  de  bien  commander,  celledes  aides 
de  savoir  bien  obéir.  Tout  le  commandement  se  fait  par  si- 
gnes ; voici  comment  il  se  donne  ordinairement  : 

Le  maître  tient  dans  sa  main  droite  un  marteau  pouvant  pe- 
ser deux  kilogrammes  ; le  fer  posé  sur  l’enclume , il  frappe  un 
coup;  l’aide  attentif  fait  tomber  son  marteau  qui  peut  peser  six 
kilogrammes  , et  qu’il  tient  à deux  mains  (voyez  Marteau)  , à f 
l’endroit  même  où  le  maître  a frappé.  Si  le  maître  a frappé  fort, 
il  frappe  fort  ; s’il  a frappé  faiblement,  il  modère  son  coup  ; s’il 
frappe  en  travers,  l’aide  frappe  en  travers;  s’il  incline  pour  éti- 
rer, il  incline  de  même,  etc.,  etc.  Dans  tous  les  cas,  il  relève  de 
suite,  afin  que  le  maître  frappe  à son  tour.  Celui-ci  tourne  le 
fer  qu’il  tient  de  la  main  gauche,  et,  soit  qu’il  veuille  le  rendre 
carré  ou  l’arrondir  , il  fait  tomber  les  coups  de  marteau  à l’en- 
droit qu’il  juge  convenable.  Lorsqu’il  y a plusieurs  frappeur* 
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devant,  il  met  entre  ses  coups  un  intervalle  suffisant  pour  que 
tous  les  coups  des  aides  puissent  tomber  à leur  tour  ; et  quand 
il  veut  faire  cesser  , il  pose  son  marteau  sur  l’enclume,  ou  bien 
il  dit  ho  ! s’il  juge  convenable  de  marteler  encore  seul  quelque 
temps  pour  redresser  la  pièce.  On  doit  frapper  tant  que  le  fer 
est  chaud  ; mais  lorsqu’il  brunit,  il  faut  cesser,  à peine  de  ren- 
dre le  fer  pailleux  , comme  aussi  on  doit  le  remettre  aussitôt  au 
feu  , s’il  doit  subir  d’autres  chaudes  ; moins  on  laisse  refroidir , 
plus  promptement  on  le  ramène  au  degré  de  chaleur  convena- 
ble pour  qu’il  soit  bien  forgé.  Il  ne  faut  pas  dès  l’abord  frapper 
à grands  coups  , mais  au  contraire  préluderpour  ainsi  dire  par  de 
petits  coups,  afin  que  l’oxide  se  détache  et  vole  en  étincelles. 

Quand  le  forgeron  veut  couper  des  grosses  barres,  il  pose  des- 
sus, en  travers,  une  tranche  sur  laquelle  le  frappeur  devant  fait 
tomber  ses  coups.  S’il  veut  percer  des  trous,  il  a des  poinçons 
trempés  qu’il  place  sur  le  fer  rouge  à l'endroit  où  il  veut  percer 
le  trou,  et  le  poinçon  étant  tenu  par  un  manche  fait  exprès  dans 
une  position  verticale,  il  frappe  ou  fait  frapper  dessus.  S’il  veut 
conserver  toute  la  force  du  fer,  il  emploie  un  poinçon  pointu  qui 
ne  fait  que  le  séparer  ; mais  le  plus  souvent  le  poinçon  est  plat 
du  bout,  et  il  chasse  le  fer  au  lieu  de  le  diviser;  après  avoir  en- 
foncé le  poinçon  d’un  côté  , il  retourne  le  fer  et  l’enfonce  de 
l’autre,  et  il  fait  sortir  un  goujon  qui  est  de  la  grosseur  du  trou  : 
on  conçoit  qu’alors  la  barre  est  d'autant  affaiblie  , tandis  qu  en 
employant  le  poinçon  pointu  , ou  n’enlève  point  de  matièic  , et 
qu’il  se  fait  de  chaqhe  côté  du  trou  , sur  la  barre,  deux  renfle- 
mens  qui  n’ont  pas  lieu  dans  le  cas  du  poinçon  sans  pointe  qui 
chasse  la  matière. 

Comme  on  peut  bien  le  penser,  ces  tranches  et  surtout  les  poin- 
çons qui  entrent  ainsi  dans  le  fer  rouge,  sont  promptement  dé- 
trempés,c’est  ce  qui  fait  qu’il  faut  les  laisser  le  moins  possible  en 
contact  avec  le  fer  rouge  , et  qu’on  doit  les  plonger  dans  l’eau 
froide  chaque  fois  qu’on  les  en  retire.  Malgré  ces  soins,  ils  sont 
promptement  détrempés  ; mais  le  forgeron  a toujours  de  quoi 
remédier  à cet  inconvénient,  et  il  retrempe  ses  outils  de  temps 
en  temps,  après  les  avoir  façonnés  avec  son  marteau  : il  s’occupe 
de  ce  soin  pendant  que  le  fer  chauffe. 
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Les  formes  Arrondies  et  profilées  se  forgent  avec  le  secours 
des  étampes. 

Il  y a des  pièces  qui  sont  fort  difficiles  à enlever  de  forge,  et, 
sans  une  grande  expérience , il  est  très  difficile  de  savoir  com- 
ment le  forgeron  s’y  est  pris  pour  les  faire;  souvent  il  à été  con- 
traint de  refouler,  de  ramener  son  fer,  d’employer  des  mandrins, 
des  calibres  et  autres  moyens  d’exécution.  Il  nous  est  impossible 
d’entrer  dans  le  détail  de  tous  ces  cas  spéciaux , c’est  leur  con- 
naissance qui  constitue  l’art  du  forgeron  ; nous  croyons  n’a- 
iroir  rien  omis  dans  les  généralités,  et  nous  ne  pourrions  aborder 
les  spécialités  sans  entrer  dans  la  description  d’une  série  d’opé- 
rations qui , tout  incomplète  qu’elle  serait  toujours  nécessaire- 
ment, nous  entraînerait  bien  au-delà  des  limites  dans  les- 
quelles nous  devons  nous  renfermer. 

Paulin  Desohm  eaux. 

FORGES  DE  GROSSES  ŒUVRES.  V.  Haut-fourneaux. 

FORGES  ET  FOURS.  ( Administration .)  La  construction  des 
forges,  fours  ou  fourneaux,  est  soumise  aux  règles  établies  par  lë 
droit  civil , dans  l’intérêt  de  la  propriété , et  aux  prescriptions 
de  l’autorité  municipale , dans  l’intérêt  de  la  sûreté  publique. 
Ainsi , l’article  674  du  Code  civil  exige  que  l’on  se  conforme , 
pour  leur  placement  auprès  d’un  mur , mitoyen  ou  non , aux 
règlemens  et  usages  particuliers  sur  la  distance  à laisser  entre 
tes  forges  ou  fours  et  le  mur,  et  sur  les  ouvrages  prescrits , pour 
éviter  de  nuire  aux  voisins.  Ces  règlemens  et  usages  varient , 
au  surplus,  suivant  chaque  localité,  et  il  faut  alors  recourir  aux 
différentes  coutumes  qui  étaient  autrefois  en  vigueur.  Dans  les 
coutumes  qui  ne  parlent  pas  de  ces  détails , ainsi  que  dans  les 
pays  qui  se  gouvernaient  d’après  le  droit  romain,  on  doit  ob- 
server les  règlemens  particuliers  sur  cette  matière,  et,  à défaut , 
les  usages.  Peut-être , eût-il  été  à désirer  que  l’on  eût  spé- 
cifié d’une  manière  générale  les  distances  à laisser  entre  l’héri- 
tage voisin  et  chacune  des  constructions  dont  il  s’agit,  et  qu’on 
eût  indiqué  les  sortes  d'ouvrages  intermédiaires  qu’il  làut  faire 
quand  on  ne  peut  pas  observer  les  distances  prescrites.  Mais  il 
est  évident , dit  Lepage , qu’une  disposition  uniforme  pour  toute 
la  France  était  impossible  sur  un  pareil  sujet;  les  précautions  à 
prendre  pour  ne  pas  nuire  au  voisin  par  des  constructions  du 
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genre  de  celles  dont  il  s’agit , dépendent  de  la  forme  de  ces 
constructions , du  terrain  où  elles  sont  faites  , des  matériaux  que 
l’on  trouve  dans  chaque  pays.  De  là  est  résultée  la  nécessité  de 
se  borner  à poser  le  principe  dans  la  loi.  Ainsi , dans  toute  l’é- 
tendue de  la  France , on  doit  prendre  des  précautions  pour  em- 
pêcher que  les  constructions  désignées  ci-dessus  ne  portent  pré- 
judice au  voisin.  Ces  précautions  sont  de  deux  sortes , et  elles 
consistent , comme  nous  venons  de  le  dire , ou  à mettre  une  cer- 
taine distance  entre  le  mur  de  séparation  et  la  construction  qui 
pourrait  nuire  , ou  bien , quand  la  distance  suffisante  u’est  pas 
observée , à faire  un  ouvrage  intermédiaire  entre  b construc- 
tion nuisible  et  le  mur  de  séparation. 

Cependant  il  y a certaines  constructions  qui  sont  soumises  à 
des  règlemens  généraux  applicables  à toute  la  France;  nous 
citerons  notamment  les  fourneaux  des  chaudières  à vapeur,  qui 
doivent  être  éloignés  de  2 mètres  du  mur  mitoyen  avec  les  mai- 
sons voisines,  et  en  être  séparés  en  outre  par  un  mur  d’un 
mètre  d’épaisseur.  ( Y.  à ce  sujet  les  mots  Batixens  et  Machihbi 

A VAPEUR.')  • 

A Paris , et  suivant  la  coutume  de  cette  ville , les  forges , 
fours  et  fourneaux  doivent  avoir  ce  que  l’on  appelle  le  tour  du 
chat,  c’est-à-dire  être  isolés  de  162""(6pouc.)dumur  du  voisin; 
on  peut  toutefois  remplir  cet  isolement  par  un  mur  de  sépara- 
tion de  162"“  d’épaisseur.  Le  mur  de  la  forge  , du  four  ou  du 
fourneau  doit  avoir  325""  (1  pied' d’épaisseur.  Le  vide  de  162"" 
doit  être  visible  dans  toute  la  largeur  et  hauteur  du  four  ou  de 
la  forge , et  non  bouché  par  les  bouts , afin  d’empêcher , par  le 
moyen  de  l’air  passant  entre  les  deux  murs , que  le  mur  mitoyen 
ne  souffre  de  la  chaleur  et  n’en  soit  endommagé.  ( Desgodets, 
Lois  des  bâtimens.) 

Indépendamment  des  prescriptions  ci-dessus  , l’autorité  mu- 
nicipale doit  toujours  veiller  à .ce  que  les  constructions  dont  il 
s’agit  ne  présentent  aucun  danger  d’incendie.  A Paris,  par 
exemple , les  ordonnances  de  police  prescrivent  l’isolement  des 
manteaux  et  tuyaux  de  cheminée , de  toutes  cloisons  faites , soit 
en  maçonnerie  , soit  en  charpente , et  leur  ramonage  au  moins 
une  fois  par  mois.  Ces  mêmes  règlemens  ordonnent  aux  char- 
rons , menuisiers , carrossiers  et  autres  travaillant  en  bois  , qui 
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^occuperaient  en  même  temps  de  travailler  le  fer,  et  qui  exer- 
ceraient les  deux  professions  dans  la  même  maison , d’y  avoir 
deux  ateliers  séparés  par  un  inur,  de  manière  que  les  étincelles 
de  la  forge  ne  puissent  jaillir  dans  l’atelier  où  se  travaille  le 
bois.  Il  leur  est  défendu  de  déposer  dans  l’atelier  de  la  forge 
aucun  bois  , recoupes  ni  pièces  de  charronnage , menuiserie  ou 
autres,  à moins  que  ce  ne  soient  des  ouvrages  linis  qu’on  serait 
occupé  à ferrer,  et  la  charge , au  surplus , de  les  mettre  dans 
un  endroit  séparé  de  la  forge , en  sorte  qu’il  ne  reste  dans  ces 
ateliers  aucune  matière  combustible  pendant  la  nuit. 

A Paris , il  est  également  défendu  aux  serruriers , forgerons , 
charrons , et  à tous  entrepreneurs  et  ouvriers  dont  la  profession 
exige  l’emploi  de  marteaux  susceptibles  d’occasionner  des  per- 
cussions et  un  bruit  assez,  considérable  pour  troubler  la  tran- 
quillité des  liabitans  , de  travailler  après  neuf  heures  du  soir  et 
avant  quatre  lieuresdu  matin,  depuis  le  l*r  avril  jusqu’au  3o  sep- 
tembre , et  après  neuf  heures  du  soir  et  avant  cinq  heures  du 
matiu,  depuis  le  i*r  octobre  jusqu'au  3i  mars. 

...  . N 101,11  ! -..fi 

Les  forges  simples  ne  sont  soumises  à aucune  autorisation  ; 
elles  sont  seulement  sous  la  surveillance  de  l'autorité  munici- 
pale en  ce  qui  coucerne  le  danger  d'incendie.  Quant  aux  Jpiges 
de  grosses  œuvres , c'eU-à-dii  e celles  dans  lesquelles  on  fait 
usage  de  moyens  mécaniques , soit  pour  mouvoir  les  marteaux , 
soit  pour  mouvoir  les  niasses  soumises  au  travail,  elles,  appar- 
tiennent à la  seconde  classe  des  établisse  mens  incommodes ,_  en 
vertu  de  l’ordonnance  royale  du  5 novembre  1826.  Elles  se 
trouvent  par  conséquent  soumises  aux  réglemens  spéciaux  sur 
ces  sortes  d’étahüssenvens  , mais  les  dispositions  générales  que 
nous  venons  d'indiquer  ne  leur  sont  pas  moins  applicables. 

En  classant  les  forges  de  grosses  œuvres,  l’administration  a 
youlu garantir  le  voisinage  des  dangers  d'incendie  et  du  br|ût 
assourdissant  qui  résultent  de  leur  exploitation.  Mais  les  forges 
ordinaires  sont  souvent  aussi  incommodes  , et  il  est  fâcheux  que 
l’autorité  ne  puisse  intervenir  dans  l’intérêt  des  habitations  voi- 
sines , qui  ont  beaucoup  à souffrir  du  bruit  continuel  qui  re- 
tentit hors  de  ces  ateliers.  Il  eût  surtout  été  utile  de  cesser  le 
travail  en  grand  du  fer  dans  les  villes  pour  la  fabj^c^tiçttj  des 
grosses  pièces,  quels  que  soient  les  procédés  et  moyens  employés, 
v.  »7 
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et  les  forges  doubles.  Mais  les  comités  de  l’intérieur  et  du  com- 
merce du  conseil  d'Etat , auxquels  ces  questions  ont  été  sou- 
mises , ont  considéré , quant  à la  fumée , que  les  ateliers  de  for- 
cerons et  de  serruriers  sont  dans  la  même  position  que  beau- 
coup d’autres  établisseincns  qui  consomment  autant  et  plus  de 
houille  ■ que  l’autorité  municipale  peut  et  doit  toujours  veiller, 
non  seulement  à ce  que  les  forges  soient  disposées  de  manière  à 
ne  pas  donner  d’inquiétude  pour  le  feu , mais  à ce  que  les  che- 
minées soient  bien  construites  et  leurs  tuyaux  assez  élevés  pour 
que  la  fumée  incommode  le  moins  possible  le  voisinage  ; quant 
au  bruit , on  a dit  que  son  intensité  ne  dépendait  pas  de  la  gran- 
deur des  masses  soumises  au  travail  ; que  le  bruit  produit  par 
les  marteaux  frappant  sur  des  feuilles  de  fei blanc  on  de  cuivre 
était  encore  plus  perçant  que  celui  causé  par  le  travail  du  fer, 
même  en  masse  assez  considérable  ; qu  enfin  le  décret  du  10  oc- 
tobre 1810  , qui  a attribué  au  gouvernement  le  droit  de  faire 
la  classification  des  ateliers  et  manufactures , ne  fait  mention 
que  de  ceux  qui  répandent  une  odeur  insalubre  ou  incommode  ; 
que  l’incommodité  résultant  du  bruit  est  sans  doute  très  réelle  ; 
mais  que  si  l’on  admettait  la  classification  des  forges  dont  il  s a- 
git , il  faudrait , pour  être  conséquent,  comprendre  dans  cette 
mesure  les  ferblantiers,  les  chaudronnier»,  et  plusieurs  autres 
professions  qui,  comme  celle  des  serruriers,  ont  toujours  été  li- 
brement exercées  et  doivent  toujours  être  cxercces  dans  1 inté- 
rieur des  villes.  , . 

Ces  considérations  ne  sont  pas  toutes  exemptes  d objections, 
et  nous  le  répétons , l’état  actuel  de  l’industrie , le  développe- 
ment considérable  qu’ont  pris  les  ateliers  où  l’on  fabrique  des 
pièces  de  grandes  dimensions,  des  chaudières  à vapeur,  par 
exemple,  sont  pour  les  villes  dans  l'intérieur  desquelles  ils 
sont  établis,  une  cause  grave  d’incommodité  , à laquelle  l’ad- 
ministratiôn  ne  peut  apporter  aucun  remède  ; .1  ne  reste  donc  aux 
propriétaires  voisins  que  la  voie  des  tribunaux;  et,  presque 
toujours  les  chances  incertaines  du  procès,  les  frais  qu  .1  occa- 
sionne et  les  délais  qui  précèdent  le  jugement , empêchent  ceux 
qui  souffrent  de  commencer  l’instance  ; c’est  ainsi  que  I on  voit 
se  perpétuer  un  mal  que  quelques  mesures  administratives  eus- 
sent promptement  détruit.  A»-  Trébuchet. 
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FORTE-PIANO.  Y.  Instrcmens  a couses. 

FOSSES  D’AISANCES.  V.  Lamines. 

FOli  LON . ( Technologie.)  Les  étoiles  delaine  exigent, pour  être 
tenniuées,  une  opération  particulière  qui  consister  les  comprimer 

et  battre  plus  ou  moins  par  un  mouvement  alternatif,  eu  con- 
tact avec  l'eau  de  savon  , des  terres  argileuses , de  l’urine,  etc. , 
de  telle  sorte  que  l’étoffe  éprouve  en  même  temps  une  rotation 
sur  elle-même , pour  que  l’action  s’exerce  sur  toutes  ses  parties. 
Deux  appareils  principaux  servent  à cet  usage,  les  pilons  et  les 
maillets  ou  Loueurs  chacun  d’eux  offre  des  conditions  particu- 
lières d’action  qui  les  font  préférer  suivant  les  circonstances  ; 
c’est  ce  qpe  l'on  examinera  dans  l’article  Tissus  de  laine. 

Les  moulins  à pilons  consistent  en  des  auges  verticales  en 
bois,  placées  sur  un  massif  de  pierre,  dans  lesquelles  viennent 
battre  des  pilons  .également  eu  bois,  dçut  le  coup  frappe  près 
de  l'un  des  bords , aliu  que  l’étoffe  soit  retournée  par  son  ac- 
tion, et  que  le  pilon  ue  puisse  atteindre  le  fond  de  l’auge  d’où  il 
chasserait  entièrement  l’étoffe  : une  roue  dentée  agissant  sur  des 
laines  produit  le  mouvement  des  pilons. 

Les  foulons  à batteurs  agissant  sur  l’étoile  placée  sur  un  plat? 
incliné  l'étendent  plus  que  les  pilons  , mais  la  frappent  moins 
fortement  que  ceux-ci;  cet  appareil,  employé  aussi  pour  le  la- 
vage des  étoffes  soumises  au  lkaNCHuiEXT,  sera  décrit  à l’article 
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FOURBISSEUR.  ( Technologie .)  Celui  qui  fourbit.  Ce  mot  a 
vieilli  s autrefois  il  signifiait  écurer , blanchir , polir  toutes  sor- 
tes de  ferrures  ; maintenant  on  ne  l'emploie  plus  que  dans  l’ar- 
murerie. Le  fourbisseur  est  celuiqui  nettoie  les  lames  de  sabres  et 
d’épées,  et  qui  leur  rend  Je  poli.  Dans  le  temps  ou  tout  le  inonde 
portait  l’épée,  et  où  ces  épée»  étaient  sou  vent  ornées  de  poignées 
en  acier  poli  d’un  grand  prix,  l’art  da  fourbisseur  était  exercé 
par  des  ouvriers  spéciaux.  Aujourd’hui,  dans  les  régiraens,  cha- 
cun fourbit  ses  armes,  et  à la  ville,  les  armuriers  font  eux -mê- 
mes cette  opération.  Nous  n’avons  donc  que  fort  peu  de  chose 
à dire  sur  ce  sujet.  ■ . .. 

Après  avoir  passé  la  lime  douce , s’il  s’agit  d'snnes  neuves  ; 
on  peut  de  suite,  après  la  trempe,  employer  l’émefi  fin  A l’huile, 
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On  polit  dans  les  angles  et  dans  les  montures  creuses  en  mettant 
l’cineri  soit  sur  des  lièges,  soit  sur  (les  bois  de  noyer  ou  de  til- 
leul; pour  les  autres  parties,  une  peau  molle  ou  simplement  un 
morceau  de  torchon  suffisent.  Si  l’objet  est  à facettes,  on  sc  sert 
de  meules  à l'émeri  dites  lapidaires.  Ces  meules  en  bois  tendre, 
dont  le  champ  est  profilé  selon  le  besoin  , sont  montées  sur  des 
arbres  mus  par  une  rotation  assez  rapide.  Ensuite  on  emploie  l’é- 
meri superfin  , et  enfin  le  rouge  d’Angleterre  , et  l’on  termine 
par  le  brunissoir.  Lorsqu’il  s’agit  de  fourbir  des  laines  trempées, 
jadis  polies,  et  qu’il  faut  remettre  à neuf,  on  dérouille  d’abord, 
avec  le  papier  de  verre,  avec  le  grattoir,  avec  la  paillette  de  fer, 
avec  le  grès  pilé,  etc.,  puis  on  procède  au  polissage  avec  l’émeri 
ainsi  qu’il  vient  d'être  dit.  La  pierre  du  Levant  en  petits  mor- 
ceaux ou  pulvérisée  , employée  à l’eau,  est  très  bonne  dans  ce 
cas;  elle  avance  promptement  l’ouvrage,  et  permet  de  passer  de 
suite  à l’émeri  superfin.  Les  garnitures  ornées  de  clous  à pointe 
de  diamans  se  polissent  à la  brosse.  La  ponce  pilée,  le  tripoli,  les 
potées  , sont  des  substances  qui  servent  aussi  à fourbir  : chacun 
a sa  méthode.  Quant  à la  manière  de  donner  aux  armes  ce  bril- 
lant d’argent  que  les  Orientaux  nomment  le  giohar,  et  qui 
donne  un  aspect  glacé,  nos  fourbisseurs,  ou  l'ignorent,  ou 
ne  la  mettent  point  en  pratique  : les  personnes  qui  pourraient 
avoir  intérêt  à la  connaître  pourront  consulter  Ydnnuat-Rc- 
gis'er,  dans  lequel  ils  trouveront  un  Mémoire  de  M.  Barrer, 
consul-général  d’Angleterre,  à Alep,  et  qui  a fait  rétablir  devant 
lui  le  giolinr  sur  deux  sabres  de'Caromanic  que  là  rouille  avait 
dépolis.  Ce  Mémoire  est  d’ailleurs  traduit  et  rapporté  dans  le 
bulletin  de  la  Société  d’Encouragement  pour  l'industrie  natio- 
nale. 1,1  Paulin  Desormeaux. 

FOURNEAUX.  {Technologie.)  S’ï\  nous  fallait  décrire  ici  tous 
les  fourneaux  employés  dans  la  multitude  d’opérations  des  arts 
qui  exigent  l’action  dit  l'en  , l’étendue  de  cet  article  serait  tout- 
â-fait  hors  de  proportion  avec  la  nature  de  l’ouvrage.  Daus  les 
articles  spéciaux  On  a:Souveut  occasion  de  parler  des  fourneaux 
nécessaires  pour  diverses  opérations;  le  but  queiiousdevonsnous 
proposer  dans  celui-ci  est  de  bien  établir  les  principes  généraux 
Sur  lesquels  sont  fondés  tous  ces  appareils.  <■ 
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On  peut  classer  dans  l’une, des  trois  divisions  suivantes  lesdi* 
vers  fourneaux  employés  dans  les  arts. 

, Ils  sont  sans  cheminée  , comme  ceux  des  verreries  ; ont  une 
cheminée  verticale,  c’est  le  plus  grand  nombre  ; ou  leur  chenu, 
née  est  descendante , comme  cela  a lieu  dans  quelques  cas. 

Les  fourneaux  sans  cheminée  ne  peuvent  être  employés  que 
dans  des  conditions  particulières.  La  température  y est  très  éle- 
vée, et  la  combustion  de  la  fumée  presque  absolue,  mais  aux 
dépens  de  l’économie  de  combustible;  les  ouvertures  des  di- 
verses parties  des  fourneaux  doivent  être  calculées  de  manière  à 
ce  qu’il  y pénètre  une  quantité  d’air  assez  grande  pour  brûler 
tous  les  produits  combustibles , mais  de  manière  cependant  à ce 
qu’il  ne  puisse  y avoir  de  refroidissement  dans  aucune  partie. 

Les  cheminées  ascendantes,  qui  sont  le  plus  généralement  em- 
ployées , reçoivent  tous  les  produits  de  la  combustion  , qui  doi- 
vent s’y  élever  avec  une  vitesse  assez  grande  , que  l’on  ne  peut 
obtenir  que  par  trois  moyens , la  haute  température  du  gaz  à la 
base,  l’aspiration  à la  partie  supérieure,  ou  l’insufflation  de 
l’air  dans  le  foyer. 

Lorsque  les  produits  provenant  de  la  combustion  parvien- 
nent à la  base  de  la  cheminée  à une  température  inférieure  à 
500«,  leur  force  ascensionnelle  est  rarement  suffisante  pour  pro- 
duire un  bon  tirage.  La  combustion  languit , et , dans  la  plupart 
des  cas,  on  brûle  le  combustible  d’une  manière  défavorable  : 
c’est  particulièrement  ce  que  l’on  remarque  dans  les  fourneaux 
destinés  à l'évaporation,  et  surtout  dans  ceux  des  appareils  à va- 
peur; les  faits  nombreux  recueillis  par  la  Société  d’encourage- 
ment , dans  un  concours  ouvert  pour  la  meilleure  confection  des 
fourneaux , l’ont  prouvé  de  la  manière  la  plus  positive.  Il  ne 
peut  en  être  autrement,  en  effet,  pour  que  les  produits  de  la 
combustion , refroidis  par  leur  passage  au  travers  d'une  chemi- 
née, puissent  parvenir  jusque  dans  l’atmosphère  avec  une  vitesse 
assez  grande  pour  vaincre,  le  poids  de  la  colonne  d’air  et  les  re- 
fouleiuens  fréquens  produits  par  le  vent. 

Nous  examinerons  successivement  les  diverses  conditions  que 
doivent  remplir  les  différentes  parties  d’un  fourneau  pour  qu’il 
produise  tout  l’effet  que  l’on  peut  en  attendre,  eu  nous  attachant 
d’abord  à ceux  dont  la  cheminée  est  verticale. 
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Lorsqu’un  combustible  quelconque  brûle  dans  les  circon- 
stances convenables  , la  proportion  de  chaleur  qu’il  développe 
dépend  de  sa  nature  ; mais  cette  combustion  pourrait  être  obte- 
nue dans  un  temps  plus  ou  moins  long , et  dès  lors  la  proportion 
de  celle  que  l'on  utilise  doit  varier  singulièrement  entre  les 
deux  limites  opposées. 

Une  quantité  donnée  de  combustible  exige  pour  sa  combus- 
tion une  propoi  lion  d’oxigène  dépendant  de  sa  nature.  Les  pro- 
duits de  cette  réaction  sont  en  grande  partie  gazeux  , les  autres, 
susceptibles  de  se  vaporiser;  en  se  dégageant  ilsentraînent  néces- 
sairement avec  eux  une  quantité  de  chaleur  dépendante  de  leur 
température. 

Si  la  combustion  avait  lieu  par  le  moyen  de  l’oxigène  , et  se 
produisait  dans  les  conditions  les  plus  convenables,  la  quantité 
d’oxigène  employée  dépasserait  à peine  celle  qui  serait  néces- 
saire pour  obtenir  ce  résultat . et  la  proportion  de  chaleur  en- 
levée par  les  produits  volatils  se  bornerait  à celle  qui  dépend 
de  leur  température  et  de  leur  capacité  pour  le  calorique  ; 
mais,  outre  que  la  proportion  d'oxigène  est  nécessairement  su- 
périeure à celle  qui  détermine  la  transformation  du  principe  du 
combustible  en  produits  oxigénés,  ce  n’est  pas  l’oxigène  seul 
que  l’on  fait  réagir  pour  brûler  les  combustibles,  mais  l'air  atmo- 
sphérique qui  renferme  les  4|5  de  son  volume  d'un  gaz  , l’azote, 
impropre  à la  combustion  et  qui  s’échaudant  aux  dépens  du  com- 
bustible employé,  coopère  d'une  manière  essentielle  à la  déper- 
dition d’une  partie  de  la  chaleur  qui  s’est  développée  dans  celte 
circonstance. 

En  se  servant  d'oxigène  pur  dans  des  appareils  de  physique 
fermés,  on  pourrait  déterminer  la  combustion  d'un  corps  avec 
la  quantité  de  gaz  nécessaire  pour  le  transformer  en  produits 
oxigénés;  mais  déjà  la  chose  ne  serait  plus  possible  en  opérant 
dans  un  appareil  où  le  combustible  serait  exposé  à un  courant 
d’oxigène,  la  proportion  de  ce  gaz  , qui  le  traverserait,  serait 
alors  supérieure  d'une  quantité  plus  ou  moins  grande,  suivant 
la  manière  dont  l’opération  serait  conduite  , à celle  qui  serait 
strictement  nécessaire  pour  la  combustion. 

A beaucoup  plus  forte  raison  cette  prédominance  devient-elle 
nécessaire  quand  on  opère  avec  l'air  atmosphérique»  dont  l’azote 
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diminue  l’énergie  d’action;  aussi  la  quantité  d’oxigène  qui  y 
reste  après  qu’il  a servi  à la  combustion  est-elle  toujours  très 
considérable. 

Si  les  produits  de  la  combustion  étaient  tous  solides  ouse  con- 
densaient immédiatement  après  leur  formation,  en  se  servant 
d’oxigène,  ils  ne  l'empêcheraient  pas  d’être  utilement  employé  ; 
mais  se  trouvant  A l’état  de  gaz  ou  de  vapeur,  ils  se  mêlent  avec 
lui,  diminuent  ses  points  de  contact  avec  les  parties  combustibles 
sur  lequel  il  doit  réagir,  et  par  conséquent  son  action. 

Quant  à cet  effet , dû  aux  produits  provenant  de  la  combus- 
tion, vient  se  joindre  celui  de  4|5  d'un  gaz  étranger  que  renferme 
l’air,  on  s’aperçoit  immédiatement  de  la  diminution  qu’il  doit 
apporter  dans  l’action  de  ce  gaz. 

Les  produits  fournis  par  la  combustion  se  trouvent  toujours 
à une  température  très  élevée,  d’où  dépend  une  très  grande  dé- 
perdition de  chaleur;  mais  ils  coopèrent  A cet  effet  d’une  autre 
manière  encore  parleur  capacité  pour  le  calorique , beaucoup 
plus  grande  dans  divers  de  ces  produits  que  dans  l’air  employé. 

La  combustion  d’un  combustible  quelconque  développe,  dans 
un- temps  donné,  une  proportion  de  chaleur  dépendante  de 
toutes  les  causes  que  nous  venons  d’énumérer.  Pour  obtenir  le 
maximum  d’effet  possible  dans  un  appareil,  il  faudrait  que  la 
combustion  féit  produite  dans  le  minimum  de  temps  et  avec  la 
moindre  proportion  d’air  possible,  et  que  les  produits  fussent 
mis  dans  les  coudii  ions  les  plus  favorables  pour  se  dépouiller 
de  toute  la  chaleur  qu’ils  peuvent  céder  en  faveur  des  CQips 
qu’d  s’agit  d'échauffer.  :,i(  moj 

Mais , dans  cette  circonstance , la  combustion  ne  pourrait  être 
suffisamment  active  que  dans  le  cas  où  l'air  affluerait  rapidement 
sur  le  combustible,  et  le  courant  produit,  par  cette  action, 
deviendrait  une  occasion  nouvelle  de  déperdition  de  chaleur. 

Ces  causes  r.e  sont  pas  les  seules  qui  coopèrent  à enlever  une 
portion  de  la  chaleur  développée  ; les  patois  des  appareils  s'éle- 
vant à la  température  des  corps  qu’ils  renferment , suivant  leur 
nature,  le  degré  de  capacité  et  de  conductibilité  pour  la  chaleur 
qui  leur  est  propre,  leur  épaisseur  et  l’étendue  de  sut  face  qu’il# 
offrent  à l’action  refroidissante  de  l’air  ; et  agissent  ainsi  tout 
daus  le  même  sens. 
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On  aperçoit  immédiatement , d’après  ces  détails , combien  de 
circonstances  peuvent  influer  sur  les  effets  d’un  appareil  de 
combustion  ; et  si  l’on  porte  ensuite  sou  attention  sur  les  diverses 
actions  que  la  chaleur  qui  s’y  trouve  développée  est  destinée  à 
produire , on  voit  facilement  que  l’on  doit  être  très  éloigné  f 
dans  tous  les  cas  , d’utiliser  toute  celle  qui  provient  de  l’espèce 
de  combustible  dont  on  fait  usage. 

Pour  que  la  combustion  s’opère  bien  dans  un  fourneau  , il 
faut  nécessairement  y introduire  un  excès  d’air,  et  par  conséquent 
une  partie  échappe  à l’action  du  combustible  , et  se  dégage  avec 
les  produits  volatils  formés  ; la  partie  d’air  qui  a perdu  son  oxi- 
gène  varie  suivant  une  foule  de  circonstances,  et  particulière- 
ment d’après  la  température  à laquelle  la  combustion  a lieu;  on 
peut  l'estimer,  pour  terme  moyen , à la  moitié  de  celui  qui 
pénètre  dans  le  fourneau  ; l’air  utilement  employé  est  désigné 
sous  le  nom  d’a/>  brûle1. 

Les  produits  de  la  combustion  et  la  portion  d’air  non  bnllé  se 
trouvent  à une  température  élevée , et  leur  mouvement  dans 
l'intérieur  des  tuyaux  qui  les  déverse  au-dehors  est  nécessaire- 
ment influencé  par  cette  température;  mais  comme  une  partie 
de  ces  produits  se  condense  dans  le  trajet , que  le  reste  éprouve 
un  abaissement  de  température  qui  ralentit  sa  vitesse  , ce  mou- 
vement n’est  pas  uniforme  ; si  on  ajoute  à ces  effets  l’action  des 
frottemens  de  la  colonne  gazeuse  le  long  des  parois  de  la  che- 
minée, celle  que  produisent  les  inouveincns  de  l’air  à l’extérieur 
par  l’action  du  vent,  on  voit  combien  il  est  difficile  d’assigner 
exactement  la  quotité  d’effits  produits;  aussi  l’expérience  est- 
elle  loin  de  s’accorder,  sous  ce  rapport,  avec  la  théorie. 

La  hauteur  d'une  cheminée  exerce  une  action  sur  la  manière 
dont  s’opère  la  combustion  dans  le  fourneau  ; mais  cet  élément 
n’est  pas  le  seul,  et  cette  hauteur  se  trouve  intimement  liée  avec 
la  dimension  des  ouvertures  que  traversent  les  produits  de  la 
combustion. 

L’air  ne  se  meut  pas  de  la  même  manière  dans  les  cheminées 
construites  avec  différens  matériaux  ; les  cheminées  métalliques 
ont,  sous  ce  rapport , un  avantage  marqué  sur  celles  en  briques. 
Depuis  quelques  années , on  a commencé  à faire  usage  de  che- 
minées en  cuivre  qui  offrent  beaucoup  d’avantages  pour  la  fa- 
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cilitc  avec  laquelle  on  les  établit , mais  qui  ont  présenté  des  in- 
convéuiens  très  graves  relativement  à l’action  qu’exercent  sur 
leurs  parois  plusieurs  des  produits  de  la  combustion  , c^ui  déter- 
minent alors  le  transport  à une  distance  plus  ou  moins  considé- 
rable , de  composés  qui  renferment  du  cuivre  , et  peuvent  être 
dangereux  sous  le  rapport  de  la  salubrité. 

Les  cheminées  en  fonte  de  fer  sont  trop  pesantes  et  ne  peuvent 
être  employées  que  lorsqu'un  mur  permet  de  les  fixer  solide- 
ment; celles  en  tôle  sont  trop  rapidement  détruites,  et  on  n’em- 
ploie les  tuyaux  de  poterie  que  dans  quelques  circonstances  don- 
née» pour  de  petites  hauteurs,  et  quand  on  peut  facilement 
solidifier  le  système;  c’est  donc  la  brique  qui  est  le  plus  géné- 
ralement employée  et  qui  se  prête  le  plus  avantageusement  à 
toutes  les  dispositions 

La  forme  intérieure  d’une  cheminée  peut  être  variée  quelle 
que  soit  celle  de  l’extérieur;  on  les  fait  ordinairement  carrées  ou 
coniques  ; cette  dernière  forme  paraît  devoir  être  préférée  pour 
obtenir  le  maximum  d’effet,  la  partie  supérieure  sera  un  orifice 
court  et  cylindrique. 

Pour  qu’une  cheminée  procure  un  bon  tirage,  il  faut  que  aoç 
diamètre  intérieur  surpasse  le  maximum  nécessaire,  et  une  che- 
minée dont  la  section  est  trop  grande  a rarement  de  l’inconvé- 
nient, puisqu’on  peut  en  rétrécir  les  ouvertures  d’entrée  et  de 
sortie,  par  le  moyen  de  diaphragmes,  pour  y augmenter  la  vi- 
tesse de  l’air  ou  la  diminuer  à volonté. 

On  admet  généralement  que  la  hauteur  d’une  cheminée  est 
l’un  desélémens  importons  du  tirage;  mais  il  est  facile  de  prou- 
ver que  son  action  est  nulle,  si  le  diamètre  des  carneaux  qu’elle 
dessert  n’est  pas  proportionnel  aux  quantités  de  combustible 
brûlé  ; nous  citerons  pour  exemple  un  fourneau  construit  & 
l'hôpital  Saint-Louis,  pour  le  service  d’une  chaudière  à vapeur 
qui  marchait  bien  avec  une  cheminée  de  3 mètres,  et  qui,  après 
quelque  temps,  ne  faisait  plus  un  service  utile  ; le  combustible 
brûlant  mal  et  fumant  beaucoup  , ne  put  produire  un  meilleur 
effet  en  élevant  successivement  la  cheminée  jusqu’à  28  mètres. 
L’appareil  examiné  dans  toutes  ses  parties,  on  s’aperçut  que  la 
chaudière  s’était  déformée  et  avait  diminué  la  surface  des 
carneaux  ; en  rétablissant  ceux-ci  dans  leur  première  diuten- 
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sion  , le  fourneau  put  douner  d'aussi  bons  résultats  que  précé- 
demment. 

Pour  qu’une  cheminée  tire  bien,  il  est  indispensable  que  la 
Vitesse  de  l’air  y soit  au  moins  de  2 à 3 mètres  par  seconde. 

En  diminuant  l’orifice  inférieur  par  un  diaphragme  mobile  , 
on  augmente  la  vitesse  à cet  orifice  en  raison  inverse  de  son 
diamètre,  mais  en  même  temps  la  vitesse  de  l’air  chaud  dimi- 
nue dans  la  cheminée;  de  sorte  qu’à  l’ouverture  supérieure  elle 
peut  être  trop  faible  pour  surmonter  l’action  du  courant  d’air 
extérieur. 

’ On  peut  donc  établir  que  le  tirage  d’une  cheminée  dépend 
principalement  de  son  diamètre  et  non  pas  seulement  de  sa  hau- 
teur ; une  cheminée  de  1 pied  carré  par  40  kil.  de  houille  brûlée 
par  heure  sur  la  grille,  suffit  toujours  pour  obtenir  le  maximum 
d’effet,  avec  une  hauteur  de  10  à 11  mètres.  En  augmentant 
la  quantité  de  combustible  brûlé  dans  un  temps  donné , la  sur- 
face devient  trop  peu  considérable. 

Cheminées  descendantes.  — On  trouve  peu  d’appareils  dont 
les  cheminées  nient  reçu  cette  disposition  , et  l’on  admet  géné- 
ralement qu’elles  sont  désavantageuses  et  ne  peuvent  produire 
un  tirage  suffisant  ; les  exemples  suivans  prouveront  que  I on 
pourrait  les  employer  d’une  manière  utile  dans  beaucoup  d’oc- 
casions. 

Dans  1rs  cheminées  verticales,  pour  obtenir  un  bon  tirage  di- 
rect, il  faut  porter  les  produits  de  la  combustion  à 500'  au  moins 
i la  base,  et  par  conséquent  utiliser  une  beaucoup  moindre  pro- 
portion de  la  chaleur  développée  par  le  combustible,  la  densité 
du  gai  augmente  à mesure  que  le  refroidissement  est  produit 
par  le  contact  des  parois,  et  la  vitesse  diminue  à l'orifice  supé- 
rieur dans  le  meme  rapport.  Dans  une  cheminée  descendante,  au 
contraire,  le  refroidissement  des  produits  gazeux  devient  un 
'élément  de  tirage,  et  si  on  détermine  un  mouvement  plus  ou 
moins  accéléré  dans  une  direction  à l’orifice  de  la  cheminée,  on 
l’augmente  encore  d’une  manière  très  inarquée. 

Nous  pouvons  citer  plusieurs  exemples  de  constructions  de 
ce  genre  qui  ont  produit  des  résultats  très  favorables. 

A la  fabrique  de  soude  de  la  Folie , près  Nanterre , les  che- 
minées communiquaient  avec  une  carrière  dans'  fcquella  elle* 
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versaient  tous  leurs  produits  ; leur  tirage  a toujours  été  par- 
faitement bon. 

Ternaux  ayant  à sa  disposition  un  aqueduc  à la  proximité 
d’un  atelier,  y avait  fait  déboucher  la  cheminée  descendante 
d’un  fourneau  ; le  tirage  produit  par  l’action  du  courant  d’eau 
donnait  au  fourneau  un  excellent  tirage. 

j Dans  1 'Art  du  doreur,  M.  D’Arcet  a décrit  un  fourneau  destiné 
à recueillir  le  mercure,  dont  la  cheminée  descendante  donnait 
lieu  à un  tirage  qui  ne  laissait  rien  à désirer. 

Un  fourneau  à cheminée  descendante  a été  construit  aussi 
aux  bains  Broniac,  près  le  Pont-Royal;  l’orifice  débouchait  à 
peu  de  distapce  de  la  surface  de  l’eau  , dont  le  mouvement  fa- 
cilitait encore  l’action. 

Pour  des  bateaux  à vapeur  , une  disposition  semblable  de  la 
cheminée  aurait  encore  plus  d’avantages  , à cause  de  la  vitesse 
imprimée  à la  fumée  à l’orifice  de  la  cheminée,  et  au  refroidisse- 
ment que  les  produits  éprouveraient. 

Action  de  plusieurs  cheminées  les  unes  sur  les  autres.  — 
Dans  un  grand  nombre  de  circonstances,  on  peut  se  trouver  dans 
la  nécessité  de  faire  communiquer  ensemble  deux  ou  un  plus 
grand  nombre  de  cheminées.  Pour  que  l’effet  produit  par 
chacune  d’elhs  ne  soit  pas  diminué,  il  est  indispensable  que  le 
diamètre  de  la  cheminée  générale  soit  au  moins  égal  à celui  de 
toutes  les  cheminées  réunies.  Mais  dans  quelle  direction  est-il 
bon  de  faire  parvenir,  dans  la  cheminée  destinée  à produire  le 
tirage,  la  cheminée  dont  il  est  destiué  à recevoir  les  produits? 
c’est  ce  qu’il  est  important  d’examiner. 

Si  la  cheminée  dans  laquelle  viendraient  déboucher  les  che- 
minées partielles  n’était  destinée  qu’à  recevoir,  pour  les  conduire 
dans  l’atmosphère,  les  produits  de  la  combustion,  le  mouvement 
de  l’air  dans  son  intérieur  proviendrait  seulement  de  l’action 
des  cheminées  partielles  ; mais  si  un  mouvement  particulier  exis- 
tait dans  la  cheminée  générale  , il  exercefail  une  influence  sur 
la  cheminée,  partielle. 

Supposons  d’abord  que  la  cheminée  générale  ne  fût  autre 
chose  qu’un  conduit  destiné  à recevoir  les  produits  des  autres, 
•t  dans  lequel  il  n’y  eû*aucuu  mouvement  de  l’air,  nous  n’aU» 
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vous  alors  à considérer  que  l’action  des  cheminées  partielles  les 

unes  sur  les  autres. 

Si  deux  cheminées  débouchaient  dans  un  canal  dans  une  di- 
rection opposée  et  à la  mémo  hauteur,  que  la  vitesse  à leur  ori- 
fice fût  la  même  , elles  ne  se  nuiraient  pas,  et  agiraient  comme  si 
un  diaphragme  solide  séparait  la  cheminée  en  deux  parties; 
mais  si  les  vitesses  étaient  inégales , la  cheminée  dans  laquelle  la 
vitesse  serait  plus  grande  refoulerait  dans  l’autre  les  produits  de 
la  combustion. 

Si  les  orifices  des  cheminées  partielles  étaient  placés  à des 
hauteurs  différentes , le  tirage  de  chacune  d’elles  serait  encore 
régulier  pour  des  vitesses  semblables;  mais  si  la  vitesse  à l’orifice 
de  l’une  d’elles  l'emportait  beaucoup  sur  l'autre,  le  courant 
produit  par  la  première  pourrait  produire  l’effet  d'un  dia- 
phragme qui  lui  fermerait  entièrement  la  communication  avec 
la  partie  supérieure. 

Si  maintenant  il  existait  un  courant  dans  la  cheminée  géné- 
rale , ce  courant  pourrait  produire  un  appel  sur  des  cheminées 
partielles  qui  déboucheraient  dans  le  tuyau  principal , empê- 
cher l’entrée  de  leurs  produits,  ou  même  les  refouler  dans  les 
cheminées  partielles. 

Si  la  vitesse,  dans  la  cheminée  générale,  était  très  grande  relati- 
vement à celle  des  cheminées  partielles , et  que  son  diamètre  fût 
insuffisant  pour  admettre  les  produits  de  celles-ci , les  chemi- 
nées partielles  ue  pourraient  les  verser  dans  le  canal  principal. 

La  cheminée  générale  ayant  un  diamètre  insuffisant  pour  rece- 
voir les  produits  du  seul  fourneau  qu’elle  dessert , les  chemi- 
nées partielles  ne  pourraient  y verser  leurs  produits,  et  même 
une  partie  de  ceux  qui  proviennent  du  premier  pourraient  y être 
refoulées. 

Enfin,  si  la  cheminée  était  assez  grande  pour  recevoir  tous  les 
produits  et  que  la  vitesse  du  courant  principal  fût  modérée , il 
produirait  un  appel  sur  les  cheminées  partielles  qui  débouchent 
dans  le  canal  principal. 

Jusqu’ici  nous  avons  supposé  que  les  cheminées  partielles  dé- 
bouchaient perpendiculairement  dans  le  canal  principal;  les 
choses  resteraient-elles  les  mêmes  si  l%conduit  s’ouvrait  dans 
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•une  direction  inclinée  ou  parallèle  à l’axe  de  la  cheminée  ? 

Dans  ce  dernier  cas,  pourvu  que  le  canal  principal  ait  un 
diamètre  suffisant  pour  recevoir  tous  les  produits  , l’appel  aura 
tou  jours  lieu,  et  le  courant  principal,  quelle  que  soit  sa  vitesse,  ne 
pourra  refouler  la  fumée  dans  les  cheminées  partielles  dans  les- 
quelles même  il  accélérera  le  mouvement;  c’est  un  des  moyens 
employés  avec  un  grand  avantage  pour  la  ventilation.' 

Mais  des  effets  inverses  peuvent  quelquefois  se  présenter  re- 
lativement à des  cheminées  en  communication  et  donner  lieu  à 
de  très  graves  inconvéniens. 

Si,  dans  une  cheminée  dont  les  produits  ont  une  faible  vitesse, 
vient  déboucher  le  conduit  d’une  cheminée  dans  laquelle  on 
ne  fasse  pas  de  feu , celle-ci  pourra  produire  sur  la  première  un 
appel  inverse,  en  agissant  comme  cheminée  descendante , et  tous 
les  produits  de  la  première  se4  répandre  dans  le  local  où  s’ouvre 
la  partie  antérieure  de  la  secondé. 

Parmi  beaucoup  d’exemples  que  nous  pourrions  citer  à cet 
égard , nous  nous  bornerons  aux  deux  suivans.  Jii’ 

Le  tuyau  du  poêle  cPune  pièce  habitée  dans  laquelle  on  ne 
faisait  pas  de  feu , débouchait  dans  le  tuyau  d’une  des  chemi- 
nées de  la  même  maison  qui  servait  habituellement.  La  nuit,  le 
tu  yau  du  poêle  ayant  produit  l’effet  d’une  cheminée  descendante, 
on  trouva  le  matin  morts  des  oiseaux  qui  avaient  été  asphyxiés 
par  le  gaz  carbonique  provenant  du  feu  de  la  cheinihée.- 
Un  accident  plus  grave  fut  le  résultat  d’une  action  analogue. 
Deux  tuyaux  de  cheminée  se  trouvaient  en  communication  ; l'un 
provenait  de  la  cheminée  d’une  chambre  à coucher,  l’autre  des- 
servait un  fourneau  dans  lequel  Un  dentiste  fabriquait  des  dents 
artificielles  s ce  dentiste  ayant  travaillé  toute  la  nuit,  et  la  che- 
minée de  l’appartement  ayant  fait  l’office  de  cheminée  descen- 
dante , deux  personnes  qui  couchaient  dans  cette  pièce  furent 
asphyxiées.  .»npi'  • 

Il  n’est  pas  rare  que  dans-  une  pièce  où  l’on  ne  fait  point  de  feu 
et  dans  laquelle  se  trouvent  une  cheminée  ou  un  poêle , on  soit 
gêné  par  la  fumée  qui  descend  des  cheminées  voisines  , et  sou- 
vent cet  effet  a lieù  par  l’action  d’une  cheminée  dont  le  conduit 
s’ouvre  à côté  d’une  autre  à la  partie  supérieure  d’un  édifice. 
Ou  ne  saurait  porter  trop  d'attentur#  à nj  genfe  d’effet,  d’où 
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il  peut  résulter  des  accidens  funestes,  ou  au  moins  des  désagré- 
meus  très  grands;  on  ne  peut  les  éviter  qu’en  procurant  à la 
cheminée  qui  verse  jes  produits  dans  l’autre  une  action  telle 
que  les  produits  de  la  combustion  soient  lancés  avec  plus  de 
force  dans  l’atmosphère,  et  qu'ils  ne  puissent  être  appelés  en 
sens  inverse  par  d’autres  cheminées. 

On  pourrait  demauder,  d'après  ce  que  nous  avons  dit  de  la 
hauteur  des  cheminées,  qui  ne  détermine  pas  seule  un  plus 
grand  tirage,  pourquoi,  dans  la  plupart  des  usines,  ou  leur 
donne  une  si  grande  élévation , et  pourquoi  l'autorité  en  fait, 
dans  un  très  grand  nombre  de  cas,  une  obligation  aux  in- 
dustriels?, • 

Les  produits  de  la  combustion  ne  sont  pes  seulement  des  gaz 
et  de  la  vapeur  d’eau , mars  renferment  une  quantité  considé- 
rable de,  substances  acides,  huileuses,  de  charbon  divisé;  si  ces 
produits  étaient  répandus  dans  l'atmosphère  à une  faible  hau- 
teur, ils  se  répandraient  sur  les  habitations  voisines  et  devien- 
draient pour  elles  une  source  de  graves  inconvéuiens  ; tandis 
que,  lancés  dans  une  partie  élevée  de  l’atmosphère,  ils  se  dis- 
persent facilement  par  l’acliou  des  veuts,  et  sont  moius  suscepti- 
bles de  porter  leur  action  sur  un  point  déterminé. 

C’est  donc  avec  raison  qu£  l'administration  chargée  de  veiller 
aux  intérêts  de  tous  exige  cette  élévation  des  cheminées,  qui 
diminue  , dans  beaucoup  de  cas,  les  inconvéuiens  résultant  du 
voisinage  d’une  usine,  mais  qu’on  ne  peut  détruire  qu'eu  éta- 
blissant des/ourneaux Jumivores,  des  dispositions  desquels  nous 
nous  occuperons  plus  loin. 

Carneaux.  Les  ouvertures  par  lesquelles  les  produits  de  la 
combustion  passent  de  la  grille  dans  la  cheminée  peuvent  être 
considéréescomme  faisant  pnrtiede  la  cheminée  elle-même  ; leur 
dimension  a la  plus  grande  iuflueuce  sur  la  marche  du  fourneau, 
comme  nous  l’avons  déjà  indiqué. 

Pour  qu’un  fourneau  produise  tout  l'effet  qu’on  peut  en  at- 
tendre , les  carneaux  doivent  avoir  la  même  surface  que  la  che- 
minée, ou  du  moins  elle  doit  être  de  très  peu  moindre,  parce 
qu’en  peu  de  temps  ils  peuvent  se  trouver  plus  ou  moins  rapi- 
dement diminués  par  le  dépét  de  la  suie. 

Pour  profiter  le  plus  possible  de  la  chaleur  abandonnée  par 
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la  fumée  aux  liquides  renfermés  dans  les  chaudières , on  frit 
souvent  circuler  plusieurs  fois  les  carneaux  autour  de  celles-ci  : 
à peine  si,  dans  ce  cas  , on  obtient  un  effet  sensible  quant  à l’é- 
vaporation, mais  on  en  produit  un  de-favorable  quant  au  tirage, 
qui  se  trouve  diminué  par  la  longueur  élu  canal  que  parcourent 
les  produits  de  la  combustion  et  le  refroidissement  qu’ils  y 
éprouvent;  il  est  de  beaucoup  préférable  de  donner  aux  chau- 
dières une  longueur  beaucoup  plus  grande  et  de  verser  immédia- 
tement dans  la  cheminée  les  produits  de  la  combustion. 

Un  inconvénient  très  grave  peut  résulter  de  la  position  d’une 
chaudière  au-dessus  d’un  carneau  , qui  détermine  une  action 
très  vive  de  la  flamme  sur  le  fond  de  la  chaudière  , dont  la  desi 
truction  s'opère  avec  Une  grande  rapidité  ; on  peut  comparer  cet 
effet  à celui  que  produit  le  dard  du  chalumeau  tur  tiu  corps  quel- 
conque qu’il  vient  frapper  immédiate  meut.  Curaudeau  avait  con- 
struit un  fourneau  dans  lequel  le  foyer  était  surmonté  d’un  car- 
neau vertical  qui  conduisait  la  flamme  sous  la  partie  inférieure 
d’une  chaudière  hémisphérique,  qu’elle  enveloppait  ensuite  sur 
une  assez  grande  partie  de  sa  surface  ; en  très  peu  de  temps  le  fond 
de  cette  chaudière  était  oxidé  , et  quoique  la  quantité  de  com- 
bustible brûlé  fût  considérable,  la  proportion  de  liquide  échauffé 
était  moindre  que  dans  les  appareils  ordinaires.  Ce  dernier  effet 
s’observe  toutes  les  fois  que  le  combustible  est  brûlé  dans  une 
capacité  à part,  et  que  la  flamme  est  obligée  de  parcourir  un 
trajet  plus  ou  moins  considérable  pour  parvenir  à la  chaudière, 
la  quantité  de  combustible  se  trouve  toujours  augmentée.  C’est 
ce  qu’on  a remarqué  , par  exemple  , avec  les  fourneaux  con- 
struits sur  les  principes  de  M.  Lefroy  pour  les  chaudières.  Ces 
fourneaux  ne  laissent  rien  à désirer  sous  le  rapport  de  la  fumi- 
vorité, mais  ils  consomment  une  plus  grande  quantité  de  com- 
bustible. Nous  en  parlerons  quand  nous  nous  occuperons  des 
fourneaux  fumivores. 

Grilles.  On  s’est  beaucoup  occupé  des  dimensions  à donner 
aux  grilles  des  fourneaux  pour  y brûler  des  quantités  données 
de  combustible , et  l’on  indique  des  rapports  entre  ces  deux  élé- 
înens  ; il  n'en  existe  cependant  aucun  , mais  il  s’en  trouve  entrç 
la  nature  de  la  chaudière  et  celle  de  l’opération  à laquelle  les 
fourneaux  sout  appliqués. 
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La  température  développée  sur  une  grille  doit  être  en  rap- 
port avec  la  nature  des  chaudières  ; en  effet,  si  on  brûlait  le 
combustible  à une  très  haute  température  sous  une  chaudière  en 
plomb , on  produirait  à peine  d’effet  sur  le  liquide  qu’elle  ren- 
fermerait, et  on  fondrait  la  chaudière  ; il  faut,  au  contraire, 
produire  une  combustion  plus  animée  sous  une  chaudière  en 
cuivre,  et  une  plus  rapide  encore  sous  une  chaudière  en  fer;  et, 
pour  obtenir  ces  différens  effets  , il  faut  changer  les  dimensions 
des  grilles , qui  doivent  être  grandes  pour  une  chaudière  en 
plomb , moindres  pour  celles  en  cuivre , et  plus  petites  encore 
pour  une  en  fer. 

S’il  s’agit  de  fondre  des  corps  qui  exigent  une  température 
plus  ou  moins  élevée , on  doit  changer  encore  les  dimensions 
des  grilles.  Si  l’on  doit  fondre  du  plomb , la  surface  de  la  grille, 
relativement  à celle  de  la  cheminée,  doit  être  à peu  près  comme 
4 à 1 ; l’argent  exigeant  une  température  beaucoup  plus  éle- 
vée , les  rapports  doivent  être  à peu  près  de  1 à 1 , et  pour  le 
fer,  qui  demande  une  température  plus  élevée  encore  , la  grille 
peut  être  à la  cheminée  dans  le  rapport  de  0,5  à 1. 

Pour  que  la  combustion  ait  lieu  sur  une  grille  delà  manière 
la  plus  favorable,  il  faut  que  le  combustible  s’y  trouve  en  contact 
avec  un  excès  d’air  animé  d’un  mouvement  suffisant  ; mais  si  la 
surface  de  la  grillen’est  pas  recouverte  de  combustible,  une  quan- 
tité d’air  appelé  par  la  température  qui  y règne  s’introduit  dans 
le  foyerd’où  il  enlève  une  partie  de  la  chaleur,  qui  se  ti  ouve  ainsi 
perdue.  Il  est  donc  d’une  grande  importance  que  le  combustible 
soit  répandu  le  plus  uniformément  possible  sur  la  grille  , et  qu’il 
ne  laisse  pas  de  points  découverts.  D’une  autre  part,  quand  la 
porte  du  foyer  est  ouverte,  il  pénètre  dans  le  fourneau  une 
quantité  considérable  d’air  qui  s’échauffe  sans  servir  à la  com- 
bustion , et  diminue  par  conséquent  aussi  l’effet  utile  du  com- 
bustible employé. 

Pour  éviter  ces  inconvéuiens  graves  , il  est  nécessaire  d’avoir 
un  bon  chauffeur  ; mais  comme  on  peut  supposer  facilement  de 
la  négligence  ou  des  défauts  de  connaissance  dans  ces  ouvriers  , 
plusieurs  constructeurs  ont  inventé  des  appareils  au  moyen 
desquels  la  bouille  est  projetée  sur  la  grille  par  un  mouvement 
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mécanique  indépendant  de  la  volonté  du  chauffeur,  et  par  con- 
séquent régulier. 

Nous  ne  nous  arrêterons  pas  à décrire  en  détail  ces  appareils, 
qui  sont  tous  plus  ingénieux  que  véritablement  utiles  ; il  nous 
suffira  de  dire  que  la  houille  brisée  en  morceaux  est  chargée 
dans  une  trémie  d’où  elle  tombe  sur  un  cône  tronqué  en  rotation 
sur  sou  axe , qui  la  projette  sur  la  grille  d’une  manière  assez 
uniforme  ; mais  pour  que  le  combustible  soit  réparti  d'une  ma- 
nière  plus  régulière  encore , on  a donné  à des  grilles  circulaires 
un  mouvement  de  rotation  sur  un  axe  vertical , de  sorte  que  le 
combustible  projeté  ne  peut  s’accumuler  sur  quelque  poiut  au 
détriment  des  autres,  et  que  la  grille  étant  uniformément  recou- 
verte , l’air  agit  de  la  même  manière  sur  tous  les  points  ; la  porte 
du  fourneau  restant  constamment  close,  il  ne  s’introduit  pas 
de  masse  d’air  froid  qui  diminue  de  beaucoup  l'effet  utile  du 
combustible  en  même  temps  qu’il  donne  lieu  à une  quantité  con- 
sidérable de  fumée. 

Ces  avantages  sont  de  beaucoup  compensés  par  le  prix  des 
appareils,  l’emploi  de  la  quantité  de  force  nécessaire  pour  mettre 
lej'uniifore  en  mouvement,  et  les  inconvéniens  qui  résultent 
de  beaucoup  d’obstacles,  qui  viennent  souvent  arrêter  leur 
marche  et  forcer  à des  réparations.  Ainsi , malgré  les  avan- 
tages que  ces  appareils  offrent  théoriquement,  ils  sont  peu  em- 
ployés, et,  dans  beaucoup  de  cas,  on  a même  renoncé  à en 
faire  usage. 

Au  moyen  d’un  bon  chauffeur,  on  peut  suppléera  l’emploi  des 
appareils  dont  nous  avons  parlé  ; mais  comme  la  masse  d’air 
froid  qui  pénètre  dans  le  foyer  à chaque  fois  qu’on  en  ouvre  la 
porte  offre  de  graves  inconvéniens,  on  peut,  par  une  disposi- 
tion très  simple  , la  diminuer  à tel  point  que  ces  inconvéniens 
disparaissent  en  très  grande  partie;  il  suffit  pour  cela  que  la  porte . 
en  s’ouvrant  mette  en  mouvement  une  tirette  qui  ferme  la  che- 
minée aux  5/6.  < 

Fourneaux  fumivores.  Brûlé  dans  un  excès  d’oxigène  et  avec 
des  dispositions  convenables,  un  combustible  quelconque  pour- 
rait être  transformé  en  entier  en  produits  gazeux  ; mais  cet  effet 
est  impossible  à obtenir  dans  les  fourneaux,  une  quantité  plus  ou 
v.  a8 
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moins  considérable  de  produits  gras  et  de  charbon  divisé  échap- 
pent à l’action  de  l’oxigène  et  constituent  la  fumée  et  ces  fuligi- 
nosités qui  rendent  si  souvent  très  désagréable  le  voisinage  des 
établissemens  industriels  : ces  pioduits  sont  eux-mêmes  com- 
bustibles, et  pourraient  être  entièrement  brûlés  en  les  mettant, 
à une  température  suffisante,  en  contact  avec  un  excès  d’air; 
c’est  par  l’application  de  ce  principe  que  l’on  peut  obtenir  des 
fourneaux  complètement  fumivores. 

Nous  avons  déjà  eu  occasion  de  parler,  à l’article  Cendres 
cravelkes  , du  fourneau  construit  à Lyon  sur  les  plans  de 
M.  D’Arcet,  et  qui  brûlait  complètement  la  fumée  provenant  de 
la  calcination  des  lies  de  vin  ; nous  verrons  une  application  ana- 
logue quand  nous  parlerons  delà  combustion  des  eûtes  de  tabac. 
La  fumivorité  est  obtenue  dans  ces  fourneaux , en  faisant  pas- 
ser les  produits  dans  un  espace  élevé  à une  température  rouge , 
par  l’emploi  d'une  certaine  quantité  de  combustible  ; c’est,  sans 
contredit , le  meilleur  moyen  pour  opérer  la  destruction  com- 
plète de  la  fumée  et  des  produits  dont  l’odeur  ou  l’action  plus 
ou  moins  nuisibles  peuvent  disparaitreàune  température  élevée, 
par  l’action  de  l’air. 

Pour  adopter  ce  genre  de  disposition  , il  faut  un  fourneau 
particulier  dont  la  quantité  de  combustible  peut  avoir  assez  de 
valeur,  pour  que  l'industriel  qui  chercherait  à se  soustraire  aux 
obligations  qui  lui  seraient  imposées  se  dispensât  de  son  emploi  ; 
il  serait,  dans  tous  les  cas  , très  important  de  pouvoir  rendre 
l’appareil  indépendant  de  la  volonté;  plusieurs  dispositions 
peuvent  être  adoptées  sous  ce  point  de  vue.' 

Nous  avons  dit  précédemment  que  dans  des  fourneaux  à 
cheminée  vwticale,  pour  que  la  combustion  s’effectuât  avec  vi- 
vacité , la  fumée  devait  avoir  au  moins  500”  environ  à la  base 
de  la  cheminée  ; dans  ce  point,  il  existe  une  grande  quantité  de 
produits  gras  et  de  chai  bon  divisé,  tous  combustibles,  mais  qui 
ne  peuvent  brûler,  parce  qu’il  leur  manque  de  l’oxigène;  si  on 
les  fait  traverser  dans  ce  point  par  un  courant  d’air  neuf  suffi- 
sant , les  produits  combustibles  brûlent , et  alors  la  cheminée 
peut  être  rendue  à peu  près  complètement  fumivore;  mois  pour 
que  ce  moyen  produise  l’effet  convenable,  il  faut  que  l’air  neuf 
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Arrive  dans  le  point  où  les  produits  sont  à la  température  la 
plus  élevée,  et  en  quantité  seulement  suffisante  pour  en  déter- 
miner la  combustion. 

Si  on  faisait  affluer  un  excès  d’air , it  refroidirait  la  fumée  , 
dont  une  grande  partie  échapperait  par  là  à la  combustion  ', 
de  sorte  que  le  but  qüe  l’on  se  propose  ne  serait  nullement 
rempli. 

On  peut  facilement  arriver  à ce  but,  en  enlevant  à la  basé  dé  , 
la  cheminée  une  brique  qui  donne  passage  à l’air  ; mais  comme 
la  quantité  d’air  nécessaire  à la  combustion  varie  suivant  la  pro- 
portion des  produits  à brûler  , il  est  bon  de  garnir  l’ouverture 
avec  urte  tirette  verticale,  qui  permît  d’en  régler  convcnabtë- 
ment  la  dimension.  Au  moyen  de  cette  simple  disposition,  on 
peut  rendre  fuinivores  un  grand  nombre  de  fourneaux,  qui 
font  de  beaucoup  d’usines  une  source  d’inconvéniens  pour  le 
voisinage;  elle  est  particulièrement  applicable  aux  fourneaux 
de  raffineries  de  sucre  par  chaudières  à bascules. 

En  adoptant  à divers  fourneaux  des  dispositions  analogues  , 
mais  régularisées  par  une  action  intermittente  de  l’air  , M,  Le- 
froy  est  parvenu  à les  obtenir  complètement  J'umivores  : ce  pro- 
cédé a été  appliqué  à des  appareils  dans  lesquels  on  brûle  de  la 
houille  ou  de  la  tourbe  ; il  n’a  rien  laissé  à désirer,  mais  sop 
emploi  n’a  pas  justifié  l’annonce  faite  par  l’auteur,  d’une  énorme 
économie  de  combustibles,  provenant  de  la  combustion  com- 
plète de  la  fumée  et  des  produits  volatils,  et  il  nous  Semble 
qu’il  devait  toujours  en  être  ainsi.  Ces  différences  proviennènt 
des  conditions  à remplir  dans  des  fourneaux  employés  à des  usa- 
ges aussi  essentiellement  diflérens  que  la  calcination,  qui  exige 
une  température  rouge  ou  le  cbaufTage  d’une  chaudière  à va- 
peur ; et  c’est  dans  ce  dernier  cas  que  le  système  de  M.  Lefroy 
offrirait  d’immenses  avantages,  en  détruisant  l’abondante  luinee 
que  déversent  sur  les  habitations  le  grand  nombre  d’appareils 
à vapeur  existans  actuellement,  et  se  multipliant  chaque  jour  h 
Paris  et  dans  toutes  les  localités. 

Après  avoir  indiqué,  d’après  M.  Lefroy,  les  conditions  à rem- 
plir pour  rendre  un  fourneau  complètement  fumivore,  nous  exa- 
minerons les  difficultés  que  ce  mode  de  construction  offre  pour 
les  appareils  à vapeur. 
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M.  Lefroy  établit  que  pour  obtenir  un  fourneau  complète- 
ment fumivore,  il  faut  que  la  quantité  d’air  qui  afflue  sur  le 
combustible  soit  en  raison  de  la  quantité  de  produits  volatils 
à brûler,  et  par  conséquent  variable  depuis  le  moment  où  le 
combustible  tombe  sur  la  grille,  jusqu’à  celui  où  il  ne  donne 
plus  de  fumée  : pour  arriver  à ce  but , il  emploie  deux  courans 
d’air,  l’un  affluant  sous  la  grille  et  constant , et  l’autre  destiné 
à brûler  la  fumée  du  combustible  et  intermittent.  On  parvient  fa- 
cilement  à donner  à celui-ci  l’intensité  necessaire , en  le  réglant 
au  moyen  d’un  registre  glissant. 

Pour  éviter  le  refroidissement  du  foyer  par  l’introduction  de 
l’air  au  moment  des  charges , M.  Lefroy  veut  que  celles-ci 
soient  régulières,  égales,  et  produites  à des  intervalles  détermi- 
nés ; que  la  température  soit  toujours  à ce  moment  assez  élevée 
pour  que  la  colonne  d’air  à action  intermittente  ne  la  fasse  pas 
tomber  au*dessous  du  degré  nécessaire  à la  combustion  ; et  comme 
la  fumée  ne  se  mêle  bien  à l'air  destiné  à le  brûler  qu’un  peu  au- 
delà  du  point  où  les  deux  courans  se  joignent , il  pratique  un 
resserrement,  qui  détermine  l’action  de  l’air  sur  les  produits 
combustibles  en  les  forçant  à se  mêler,  et  y produit  une  aug- 
mentation de  température. 

La  dimension  en  surface  d’une  cheminée  et  de  la  grille  qu’elle 
dessert  ne  doit  avoir  de  rapport  que  relativement  aux  surfaces 
libres  par  lesquelles  l’air  s'introduit  ; M.  Lefroy  admet  que  ces 
dimensions  doivent  etre  égalés. 

Dans  le  fourneau  qu’il  a construit  pour  la  revivification  du 
ciment  romain , M.  Lefroy  a réuni  les  dispositions  suivantes 
pour  réaliser  la  tumivorilé. 

La  chauffe  est  placée  en  avant,  et  sur  le  côté  de  la  mouille 
qu’il  s’agit  de  chauffer  ; le  point  de  resserrement  destiné  à opé- 
rér  le  mélange  de  l’air  avec  la  fumée  est  pratiqué  à l’entrée  des 
carneaux  inférieurs  an  sortir  du  Jty'er-,  la  colonne  d’air  à action 
intermittente  arrive  par  trois  ouvertures , munies  de  registres 
pratiqués  sur  les  côtés  et  à la  partie  supérieure  de  la  chauffe;  les 
trois  lames  d’air  viennent  se  croiser  devant  le  point  de  resserre- 
ment où  elles  agissent  sur  la  fumée.  La  houille  tombe  sur  la 
grille  par  la  partie  supérieure  de  la  chauffe , au  moyeu  d’une 
trémie  qui  en  est  remplie,  et  qui  se  vide  en  entier  par  le 
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* mouvement  d’une  tirette  placée  inférieurement,  de  sorte  qu’il 
n’y  a pas  d’introduction  d’air  dans  le  foyer  comme  dans  les 
charges  ordinaires  des  fourneaux.  Le  nettoyage  de  la  grille  s’o- 
père par  le  moyen  d'une  ouverture  de  la  porte  que  l’on  ferme  à 
volonté,  ou  par-dessous  la  grille  avec  un  tisonnier  courbé. 

L’expérience  a prouvé  que  pour  obtenir  la  fumivorité  complète, 
il  fallait  remplir  les  conditions  suivantes  dans  la  conduite  du 
foyer  : 

Introduire  une  nouvelle  quantité  de  combustible  qui,  quand 
la  flamme  ne  remplit  plus  en  entier  le  point  de  resserrement , 
conserve  une  hauteur  de  4 à 5 pouces  (0“  108  à 135)  de  bouille 
sur  la  grille,  et  la  compléter  par  de  très  petites  charges  si  elle  ve- 
nait à diminuer  ; ne  décrasser  la  grille  que  de  3 en  3 charges  en- 
viron, et  en  agissant  avec  soin  pour  ne  pas  faire  tomber  au  tra- 
vers une  grande  quantité  de  petits  fragmens  de  houille  ; repous- 
ser la  houille  sur  le.  fond  de  la  grille,  si  elle  s’accumulait  à la 
partie  antérieure.  Si  on  brûlait  du  poussier  de  houille  , disposer 
la  trémie  , de  manière  à ce  que  le  combustible  ne  tombe 
que  sur  la  partie  antérieure  de  la  grille,  afin  d’éviter  que  le 
poussier  ne  soit  entraîné  dans  les  carneaux. 

La  tourbe  employée  dans  les  mêmes  circonstances  a donné 
lieu  à une  température  plus  élevée  que  la  houille  et  à Une 
flamme  beaucoup  plus  longue  ; les  dimensions  de  la  colonne 
d’air  intermittent  et  le  temps  de  son  action  ont  dû  être  di- 
minués. 

En  se  servant  de  houille  avec  une  grille  placée  à 5 pouces 
en  contre-basdu  point  de  resserrement,  et  une  distance  de  10  a 11 
lignes  entre  le  barreau  et  des  charges  distantes  de  5 i 6 minu- 
tes , on  a pu  brûler  16  kil.  de  houille  peu  grasse  ou  sèche , à 
flamme  allongée,  en  une  heure,  avec  les  données  suivantes  : Sec- 
tion de  la  cheminée,  196  pouces  carrés  métriques  ; section  de  la 
colonne  d’air  à action  continue,  70;  id.  de  la  colonne  intermit- 
tente, 31  ; section  au  point  de  resserrement,  32.  Dans  le  mo- 
ment de  la  charge,  la  colonne  d’air  intermittent  ne  doit  avoir 
lieu  que  pendant  60  à 80  secondes;  les  registres  qui  lui  donnènt 
entrée  doivent  se  refermer  en  trois  temps , à moitié  après  de- 
mi-minute , aux  deux  tiers  après  une  minute , en  entier  après 
demi-minute.  Pendant  que  Von  fourgonnait , les  registres  de- 
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raient  être  ouverts  pendant  demi-minute  environ.  Un  thermo-  * 
mètre  à air  comprimé,  placé  dans  la  partie  supérieure  de  la 
cheminée,  n’a  jamais  marqué  que  25  à 30  centigrades. 

Le  fourneau  dont  il  est  ici  question  est  si  complètement  fumi- 
vore,  que  l’on  ne  s’aperçoit  qu’il  est  en  marche,  lorsqu’on  fixe  .les 
yeux  sur  l’orifice  supérieur  de  la  cheminée,  que  par  le  mouve- 
ment de  la  colonne  d’air  chaud;  on  peut  reproduire,  à volonté, 
de  la  fumée , en  fermant  les  conduits  de  la  colonne  d'air  inter- 
mittent, et  la  faire  disparaître  par  l’accès  de  l’air,  dans  le  temps 
seulement  nécessaire  pour  que  le  mélange  ait  lieu  au  point  de 
resserrement,  la  vitesse  étant  de  2 mètres  par  seconde. 

Avec  40  kil.  de  tourbe  brûlée  dans  le  même  temps,  on  a ob- 
tenu une  température  plus  élevée  que  celle  produite  par  la 
houille;  et  pour  brûler  la  fumée , il  suffisait  de  donner  à la  co- 
lonne d’air  intermittent  8 pouces  carrés  ou  le  quart  de  celle  qui 
est  necessaire  pour  la  houille  ; la  durée  de  l'action  de  cette  co- 
lonne devait  être  au  plus  de  30  secondes  ; la  flamme  était  plus 
longue  et  s’élevait  de  plusieurs  pieds  dans  la  cheminée. 

Un  four  à plâtre,  chauffé  à la  houille , dans  lequel  on  utilise 
la  chaleur  d’un  four  à coke  et  un  four  à porcelaine,  construits  sur 
les  mêmes  principes,  ont  complètement  rempli  les  conditions  de 
fumivorité  : nous  en  parlerons  aux  articles  Hocille  et  Poteries. 

Des  essais  déjà  assez  nombreux  sur  l’application  de  ces  prin- 
cipes du  chauffage  des  chaudières  à vapeur  ont  été  faits  dans 
plusieurs  usines;  nous  citerons  en  particulier  la  teinturerie  de 
Itt.  Beauvisage  et  la  raffinerie  de  sucre  de  MM.  Perrier;  la  fu- 
mivorité a été  complètcmcntobtenue,  mais  la  quantité  de.  com- 
bustible brûlé  n’a  pu  être  diminuée,  ainsi  que  l’annonçait  M.  Le- 
froy,  qui  croyait  pouvoir  admettre  une  économie  d’un  tiers.  Si 
l’annonce  de  l’appareil  eût  été  faite  seulement  sous  le  rapport 
de  la  destruction  de  la  fumée,  nul  doute  que  l’adoption  n’en  eût 
été  immédiate  dans  un  grand  nombre  de  cas  ; mais  l'assurance 
donnée  par  l’ingénieur,  qui  s’était  chargé  de  la  construction  d’ap- 
pareils  fondés  sur  les  principes  de  M.  Lefroy,  d’une  grande  éco- 
nomie de  combustible,  ne  s’étant  pas  réalisée,  il  en  est  résulté  une 
défayeur  qui  retardera  de  beaucoup,  sans  aucun  doute,  la  solu- 
tion, du  problème  important  de  détruire  fa  plus  grande  partie 
de*  inconvéïMens  , qm  résultent  de  la  combustion  d’une  quan- 
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tité  considérable  de  houille  au  centre  de  nombreuses  habi- 
tations. 

Dans  les  fourneaux  où  la  température  rouge  des  parois  per- 
met de  brûler  la  fumée  dans  l'appareil  destiné  à profiter  de  la 
chaleur,  on  trouve  des  conditions  plus  favorables  que  celles  que 
présentent  les  chaudières  à vapeur , ne  s’élevant  pas  au-delà 
de  100°  , qui  refroidissent  les  produits  de  la  combustion;  il 
faut  donc  que  la  combustion  de  la  fumée  ait  lieu  complètement 
en  avant  de  lacliaudière , et  de  là  des  inconvéniens  relativement 
à l'économie  de  combustible  ; le  foyer,  placé  antérieurement  et 
dans  un  espace  entièrement  séparé  rie  la  chaudière , perd  par 
rayonnement  et  par  la  conductibilité  des  parois  une  partie  de 
la  chaleur  développée  qui  est  loin  alors  de  profiter  à la  chau- 
dière, et  qui  doune  lieu  aux  elfetsque  nous  avons  indiqués. 

Le  problème  de  la  fumivorité  des  fourneaux  est  donc  complè- 
tement résolu  , mais  il  ne  réalise  aucune  économie  de  combus- 
tible ; c’est  un  champ  dans  lequel  il  reste  encore  à faire  , mais 
où,  avec  de  la  persévérance,  un  homme  instruit  et  qui  ne  se  lais- 
sera pas  décourager  par  les  obstacles  nombreux  que  lui  présen- 
teront l'iguorance,  l’intérêt  particulier  et  les  préjugés,  peut 
trouver  un  ample  sujet  de  travaux  importuns. 

Lorsque  la  vitesse  de  l’air  dans  la  cheminée  n’est  pa»  suffisante, 
le  foyer  languit  ; on  obtient,  connue  nous- l’avons  vu,  une  grande 
accélération  dans  le  tirage  , en  projetant  les  produits  de  la  com- 
bustion à sa  base  à une  température  de  000°,  lorsqu'une  vue 
d’économie  ou  une  disposition  particulière  des  appareils , 
comme  sur  un  bateau  à vapeur,  par  exemple,  modifient  te  modo 
d'action  , il  est  possible  d’obtenir  un  grand  tirage  par  l’emploi 
d’un  tarare  à la  partie  supérieure  de  la  cheminée,  ou  l’insuffla- 
tion de  l’air  sous  la  grille.  On  a plusieurs  fois  employé  l’un 
et  i’autre  moyens,  qui  oui  le  seul  inconvénient  de  consommer 
une  certaine  quantité  de  force  par  la  mise  en  mouvement  des 
appareils;  mais  le  dernier  est  préférable  , il  détermine  d’une 
manière  plus  uniforme  la  combustion  du  foyer,  et  si  la  quan- 
tité d’air  a été  bien  calculée  suivant  la  nature  et  la  quantité 
du  combustible,  il  peut  permettre  de  réaliser  plus  facilement  les 
effets  calorifiques.  Le  tarare  aspira  ut  T donnant  passage  aux  pro- 
duits de  la  combustion , est  bientôt  sali  par  les  matières  grtnèc < 
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et  les  fuliginosités  ; rien  de  semblable  n’a  lieu  pour  un  appa- 
reil souillant. 

M.  Pelletan  a employé  l'injection  d’un  filet  de  vapeur  à la 
base  d’une  cheminée,  pour  déterminer  un  grand  tirage;  sous  ce 
point  de  vue  , ce  moyen  a donné  de  bous  effets  , mais  il  parait 
que  sous  le  rapport  de  l’économie  il  en  a été  tout  autrement. 

H.  Gaultier  de  Claubby. 

FOURRAGE.  {Àgric.) C’est  l’ensemble  des  plantes  ou  parties 
et  débris  de  plantes  prairiales,  céréales,  légumières,  etc.,  qu’on 
donne  aux  bestiaux,  à l’écurie,  soit  en  sec,  soit  en  vert,  les 
grains  exceptés. 

L’abondance  et  la  bonne  qualité  des  fourrages  favorisent  la 
multiplication  des  bestiaux , varient  leur  nourriture  , assurent 
leur  engraissement,  et  sont  ainsi  la  source  d’une  production  in- 
définie de  fuiniers  qui  conservent  ou  rendent  à la  terre  cette 
faculté  de  reproduction  sur  laquelle  se  fonde  essentiellement 
la  prospérité  des  arts  agricoles. 

Les  fourrages  que  l’on  veut  faire  consommer  en  vert  se  cou- 
pent vers  l’époque  où  les  plantes  qui  les  composent  sont  en 
pleine  floraison  ; mais  quand  on  en  a une  certaine  quantité  de 
la  même  espèce,  on  commence  la  fauche  un  peu  avant  la  fleur, 
afin  de  n’avoir  pas  à donner  aux  animaux,  vers  la  fin,  des  plan- 
tes déjà  dures  et  ligneuses.  Le  soin  de  l’agriculteur  est  de  com- 
biner son  assolement  de  manière  à ce  que  la  nourriture  en  vert, 
une  fois  commencée  , ne  soit  point  interrompue,  et  soit  en 
même  temps  variée  dans  sa  nature.  Il  faut  ne  faucher  et  n’a- 
mener d’herbe  à l’étable  que  cequecomportent  le*  besoins  jour- 
naliers, prendre  garde  à ce  qu’elle  ne  s’échauffe  en  tas  , et  ne 
pas  la  laisser  exposée  à la  pluie. 

Les  fourrages  secs  sont  ceux  qui  sont  convertis  en  foin  par  le 
procédé  de  la  fenaison  , et  emmagasinés  pour  la  provision  des 
mauvais  jours.  De  la  perfection  de  la  récolte,  dépend  la  qualité 
du  produit  et  sa  bonne  conservation;  cette  récolte  est  donc  d’une 
grande  importance.  L’époque  en  est  déterminée  essentiellement 
par  la  nature  des  plantes,  et  par  l’espèce  de  bestiaux  qui  doivent 
s’en  nourrir  à l’état  sec,  accidentellement  par  l’état  actuel  de  la 
saison,  et  son  influence  sur  la  végétation. 

Les  fourrages  des  prairies  artificielles  sont  ordinairement  en 
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état  d’être  coupés  les  premiers.  L’époque  où  les  fleurs  commen- 
cent â tomber  est  celle  que  l’on  préfère.  Cependant  les  bêtes  à 
cornes  aiment  un  foin  plus  souple  et  plus  tendre,  et  les  chevaux 
un  foin  sec  et  fibreux.  Le  fourrage  coupé  de  bonne  heure  a 
paru  favoriser  l’engraissement. 

Le  fanage  des  prairies  artificielles  peut  être  avec  succès  sou- 
mis aux  procédés  suivons.  Tout  ce  qui  est  fauché  le  matin  est 
laissé  en  andains,  tels  que  les  donne  le  fauchage  ; vers  midi  ou 
une  heure  on  1rs  retourne,  mais  on  ne  les  éparpille  pas.  Cette 
opération  sert  à les  faire  ressuyer  des  deux  côtés.  On  ne  touche 
pas  à re  qui  est  fauché  le  soir.  Le  lendemain  matin  , quand  la 
rosée  est  dissipée,  on  met  en  petits  tas  de  25  à 30  kil.  tout 
ce  qui  a été  fauché  la  veille  indistinctement;  on  a soin  de  les 
soulever  le  plus  possible,  afin  que  la  chaleur  et  le  vent  les  pé- 
nètrent. On  les  retourne  le  jour  même  et  les  suivans,  mais  tou- 
jours sans  les  répandre.  On  lie  successivement  ce  qui  est  suffi- 
samment sec.  Deux  petits  tas  font  alors  une  botte  de  12  à 15  k. 
Le  bottelage  terminé , on  met  le  tout  en  dizeaux.  Le  bottelage 
sur  le  champ  même  a le  grand  avantage  de  conserver  au  fourrage 
la  majeure  partie  de  ses  feuilles.  S’il  arrive  des  ondées  pendant 
l’opération,  on  n’a  d’autre  besogne  à faire  que  de  retourner  les 
monceaux  de  temps  à autre,  afin  d’empêcher  le  dessous  de  jau- 
nir. Mais  dans  les  pays  ou  les  circonstances  où  l’on  craint  la 
pluie,  on  met  les  fourrages  artificiels  en  meules,  comme  on  fait 
pour  le  foin  des  prés  naturels  , afin  de  se  réserver  la  faculté  de 
ne  procéder  au  bottelage  que  par  un  beau  temps  assuré. 

Un  défaut  qu’ont  la  plupart  des  prés  naturels,  c’est  d’être 
composés  de  végétaux  qui  n’arrivent  pas  à maturité  au  même 
moment.  On  perd  donc  , soit  en  quantité , soit  en  qualité  , sui- 
vant qu’on  avance  ou  qu’on  retarde  la  faucliaison.  Dans  une 
même  prairie , la  / louve  odorante  fleurit  vers  la  fin  d’avril , la 
majeure  partie  des  pdturins  à la  fin  de  mai , les  fetuques  dans 
la  première  partie  de  juin,  les  agrostides  dans  la  seconde  moitié 
de  juillet , les  bromes  , les  gougiies[ct  d’autres  plantes  dans  la 
première  quinzaine , d’autres  ont  fleuri  plus  tard  encore.  Les 
cultivateurs  qui  estiment  le  fourrage  par  le  poids  brut  attendent 
pour  faucher  que  la  plupart  des  graminées  aient  amené  leurs  se- 
mences à maturité.  U vaudrait  mieux  pouvoir  se  régler  sur  la 


• Digitized  by  Googli 


44î  FOURS  A CHAUX. 

quantité  de  matière  nutritive  que  contient  la  plante  aux  diverses 
époques  de  la  croissance.  Suivant  Georges  Saiuclair,  il  convien- 
drait de  faucher  à l’époque  de  la  floraison  le  brome  stérile,  mul- 
tiflore  et  des  toits , la  Je'tuque  élevée  , arundinacée,  dure  et  des 
prés , la  houque  molle  et  laineuse  , Y moine  pubescente , jau- 
nâtre et  des  prés,  le  phalarts  roseau  , le  poa  à petites  feuilles  , 
le  pâturin  des  prés.  Il  convient,  au  contraire  , de  faucher  à l’é- 
poque de  la  maturité  des  grains  , la  fie  oie  des  prés,  le  dactyle 
pelotonné,  f agros  t [de  traçante,  la  fe'liu/ue  rouge,  Y ivraie  vivace, 
la  brize  tremblante  , la  cynosure  à crête  , la Jlouve  odorante  et 
le  poa  commun.  L’époque  dépend  encore  de  l’espèce  de  bétail 
auquel  le  fourrage  est  destiné.  Les  bêtes  à cornes  préfèrent  celui 
qui  a été  fauché  de  bonne  heure,  les  chevaux  celui  qui  l’a  été 
â une  époque  plus  avancée. 

Lorsque  le  temps  se  dérange  tout-à-faitau  moment  où  l’herbe 
est  déjà  coupée , on  se  gardera  bien  de  la  répandre  , mais  on  la 
laissera  en  andains  ou  eu  chevrottes.  Du  reste,  pour  que  la  des- 
siccation soit  arrivée  à un  degré  convenable  , il  n'est  pas  néces- 
saire que  la  totalité  de  l’eau  de  végétation  soit  évaporée.  Les 
bons  praticiens  savent  que  le  foin  emmagasiné , pour  être  de 
bonne  qualité , doit  subir  une  fermentation  légère  et  insensible, 
qui  manifeste  sa  présence  dans  les  tas  par  une  sorte  de  sueur  qui 
en  couvre  la  surface.  Lors  donc  que  le  foin  n’est  pas  parfaite- 
ment sec  et  qu’on  craint  la  pluie,  il  ne  faut  pas  craindre  de  le 
rentrer,  et  si  l’on  a des  doutes  sur  sa  conservation  , on  s’eu  af- 
franchit en  le  mélangeant  par  couches  alternatives  avec  du  foin 
vieux  et  bien  sec  , ou  avec  de  la  paille  d’orge  ou  d’avoine.  Voyez, 
le  mot  Prairie.  Soulange  Boom. 

FOURS  A CHAUX.  {Technologie.)  Le  carbonate  de  chaux, 
chauffé  à.une  température  rouge  à la  pression  de  l’atmosphère,  se 
décompose  en  abandonnant  son  acide  carbonique  sous  forme  de 
gaz;  la  chaux  reste  sous  forme  solide  dans  les  vases  ou  l'espace 
dans  lesquels  l’action  a eu  beu;  si,  au  contraire,  les  vases  étaient 
parfaitement  clos,  de  manière  que  la  pression  s’y  élevât  à un  très 
haut  degré,  le  carbonate  se  fondrait  sans  éprouver  de  décompo- 
sition. 

En  opérant  avec  du  carbonate  de  chaux  pur,  la  chaux  ne  ris- 

que pas  d’èlfç  exposée  à upc  température  trop  élevée,  parce 
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qu’elle  n’éprouve  aucune  altération  de  la  part  de  la  chaleur  ; 
mais  comme  presque  tous  les  calcaires  renferment  une  plus  ou 
moins  grande  quantité  de  silice , une  température  trop  élevée 
peut  donner  lieu  à la  formation  d’une  fritte  qui  altère  fortement 
les  propriétés  de  la  chaux,  que  les  silicates  qu’elle  renferme  ren- 
dent alors  plus  ou  moins  impropre  à se  déliter  par  l’action  de 
l’eau. 

Les  morceaux  de  chaux  qui  offrent  ce  caractère  ne  sont  pro- 
pres à aucun  des  usages  pour  lesquels  cette  suhstance  est  em- 
ployée  j d’un  autre  côté,  si  la  température  n’a  pas  été  convena- 
blement élevée,  des  fragmens  de  pierre  calcaire  ne  se  trouveront 
calcinés  qu’à  la  surface  extérieure  ; un  noyau  plus  ou  moins  vo- 
lumineux de  la  matière  première  n’aura  pas  éprouvé  de  décom- 
position. Ces  pierres  portent  improprement  le  nom  de  biscuit ; 
on  en  évite  la  formation  par  une  meilleure  direction  du  feu. 

Lorsque  l’alumine  existe  en  plus  ou  moins  grande  proportion 
dans  le  calcaire  que  l’on  traite,  la  chaux  prend  des  caractères  par- 
ticuliers qui  la  rendent  propre  à divers  usages.  Comme  à cet  état 
elle  sert  à faire  des  mortiers  hydrauliques , c’est  à l’article  Mor- 
tier que  nous  en  traiterons;  ici  nous  n’avons  à nous  occuper  que 
de  la  fabrication  de  la  chaux  en  général. 

S’il  ne  s’agissait  que  d’obtenir  une  très  petite  quantité  de 
chaux,  on  se  contenterait  de  soumettre  du  carbonate  de  chaux 
à l’action  d’une  chaleur  suffisante  dans  une  cornue  ou  un  creuset; 
c’est  ce  que  l’on  fait  souvent  dans  les  laboratoires;  mais  quand, 
pour  les  besoins  des  arts,  on  doit  opérer  sur  de  grandes  masses 
de  pierre  à chaux,  la  calcination  s'opère  ou  en  tas,  ou  dans  des 
/tiurr  dont  la  construction  varie,  et  qui  travaillent  d’une  manière 
continue  ou  par  intermittence. 

Suivant  les  localités , le  bois , la  houille , les  lignites , 
l’anthracite  ou  la  tourbe  peuvent  être  employés  avec  avantage  ; 
la  tourbe  est  préférable  sous  le  rapport  économique  toutes  les 
fois  qu'on  la  trouve  sur  les  lieux,  et  l’anthracite  peut  également 
être  employée  avec  beaucoup  d’avantage,  parce  qu’elle  est  — ■* 
peu  susceptible  de  servir  à d’autres  usages. 

Pour  les  besoins  de  l’agriculture,  et  même  dans  quelques  lo- 
calités pour  des  constructions,  la  fabrication  de  la  chaux  se  fait 
encore  en  tas  que  l’on  dispose  en  formant  avec  du  menu  boiq- 
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et  du  calcaire  des  couches  alternatives  auxquelles  on  donne  la 
forme  d’un  cône  ou  d'une  pyramide  quadrangulaire  plus  ou 
moins  tronquées,  comme  aux  bois  destinés  à la  préparation  du 
Chabbon  (voy.  cet  article';  le  feu  mis  à la  masse  est  condnitcomme 
dans  les  charbonuières;  l'opération  est  achevée  quand  la  tempé- 
rature s’est  élevée  à peu  près  également  dans  toutes  les  parties. 

Ce  mode  de  fabrication  consomme  une  grande  quantité  de 
combustible,  et  la  chaux  y offre  difficilement  des  caractères  uni- 
* formes,  parce  que,  malgré  les  soins  que  l'on  peut  meure  dans  la 
conduite  de  la  chaleur,  sou  intensité  est  variable  de  l’intérieur 
à la  surface. 

M.  Brard  a décrit  un  four  mobile  qui  peut  offrir  beaucoup 
d’avantages,  et  qu’il  regarde  comme  préférable  aux  fours  coni- 
ques que  l’on  emploie  généralement  avec  la  houille,  et  qui  ne 
donnent  que  peu  de  chaux,  ou  exigent  des  dépenses  considéra- 
bles si  on  veut  leur  donner  de  grandes  dimensions,  et  procu- 
rent beaucoup  de  fatigues  aux  ouvriers,  particulièrement 
quand  on  retire  la  chaux 

Après  beaucoup  d’essais , M.  Brard  s’est  arrêté  aux  disposi- 
tions suivantes. 

On  fait  aplanir  un  terrain  long  et  étroit  dont  l’un  des  grands 
côtés  soit  à angle  droit  avec  la  direction  du  vent  le  plus  habi- 
tuellement régnant 

Fifi.  85. 


î>i  on  peut  se  procurer  du  grès,  ou  en  fait  dégrossir  500  à 
600  moellons  pour  en  former  un  carré,  fig.  85,  de  5,  10,  20 
mètres,  ou  plus  de  longueur  sur  2 de  large  ; ces  moellons  c lais- 
sent entre  eux  un  espace  suffisant  pour  passer  le  poing , et 
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de  distance  en  distance  on  réserve  des  espaces  un  peu  moins 
larges  que  le  volume  d’un  moellon;  on  y place  des  brous- 
sailles b b b,  fig.  86  , bien  sèches  que 
l’on  recouvre  de  bois.plusgros},  afin 
d’allumer  facilement  la  houille  pla- 
cée dessous. 

On  forme  une  première  couche  de 
houille  en  gros  fragmens  qui  doivent 
laisser  un  facile  passage  à l’air,  et  par- 
dessus une  de  pierre  à chaux  de  18  centimètres  environ  d’é- 
paisseur , formée  de  pierre  cassée  en  morceaux  de  8 à 10  cen- 
timètres qui  se  termine  à 10  centimètres  environ  de  la  chemise. 
Cet  intervalle  est  rempli  avec  du  charbon  et  sert  à faire  commu- 
niquer les  diverses  couches  de  combustible.  La  troisième  cou- 
che est  formée  de  houille  qui  remplit  tous  les  vides  entre  les 
pierres;  elle  doit  être  également  épaisse,  et  sa  hauteur  dépend  de 
la  nature  de  la  houille. 

La  quatrième  couche  est  composée  de  pierres  en  plus  gros 
fragmens  ; elle  a au  moins  40  centimètres  d’épaisseur,  mais  les 
morceaux  peuvent  être  plus  volumineux  ; les  autres  couches  se 
succèdent  alternativement  ; la  huitième,  qui  est  de  pierre,  peut 
être  plus  épaisse  que  les  toutes  autres;  la  dernière  est  de  houille 
menue;  on  la  recouvre  de  cendres  ou  de  terre  pressée  à la 
pelle. 

L’enveloppe  en  pierres  sèches  ou  en  briques  qu’on  élève  au- 
tour des  couches  doit  avoir  assez  de  talus  pour  ne  pas  risquer 
de  s’ébouler  ; on  peut  la  soutenir  de  mètre  en  mètre  à peu  près 
avec  des  fiches  en  fer  enfoncées  dans  le  sol. 

Ces  fours  peuvent  être  d’une  très  grande  longueur,  et  quelle 
qu’elle  soit,  la  cuisson  de  la  chaux  y est  aussi  rapide  que  pour 
une  faible  dimension.  Si  l’on  a besoin  d’une  grande  quantité  de 
chaux  à la  fois,  on  donne  une  grande  longueur  au  four  ; avant 
de  le  démolir,  on  laisse  bien  refroidir,  et  on  enlève  la  chemise 
de  l’un  des  grands  côtés;  on  peut  alors  retirer  la  chauxsur  une  u ès 
grande  longueur,  en  employant  un  nombre  d’ouvriers  convena- 
ble, sans  qu’elle  se  réduise  en  poudre,  comme  cela  arrive  dans 
les  fours  coniques  , où  les  morceaux  de  chaux  sont  obligés  de 
traverser  tout  le  feu  pour  arriver  au  cendrier.  Si,  au  contraire, 


Fig . 86. 
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une  petite  quantité  seulement  de  chaux  est  nécessaire , on  fait 
de  petits  fours  isolé-s,  et  l'on  met  le  leu  à une  extrémité  pendant 
que  l’on  change  l’autre,  et  le  feu  occupe  le  milieu  sans  que  les 
ouvriers  soient  incommodés. 

Quand  on  n’a  pas  de  grès  ou  d’autres  pierres  résistant  au  feu 
pour  construire  la  chemise  du  fourneau  , on  peut  se  servir  de 
briques  communes,  et  à leur  défaut,  de  grosses  pierres  à chaux 
qui  cuisent  d’un  côté,  et  que  l’on  brise  pour  les  faire  entrer 
dans  une  fournée  suivante  : les  briques  se  posent  mieux  et  plus 
vite,  c’est  leur  seul  avantage. 

On  doit  disposer  le  fourneau  avec  assez  de  soin  pour  qu’il  ne 
se  produise  pas  d’cboulemens,  qui  dérangent  toute  ta  cuis* 
son.  Il  ne  faut  pas  épargner  les  fascines,  et  on  doit  former  avec 
beaucoup  de  soin  la  première  couche  de  charbon  et  de  pierre  j 
c’est  toujours  dans  cette  partie  que  l’on  trouve  quelques  dé- 
fauts. 

On  doit  activer  le  plus  possible  la  combustion  en  donnant 
accès  à l’aur  par  tous  le»  points  de  la  chemise.  Un  four  de  2 mè* 
rs  de  largeur  à la  base  , 1 mètre,  60  au  sommet,  2 mètres,  50 
de  hauteur  et  100  mètres  de  long  est  cuit  en  30  heures,  et  peut 
être  défourné  48  heures  après  la  mise  en  feu. 

La  cuisson  est  d’autant  plus  rapide  et  plus  uniforme,  que  le 
charbon  renferme  moins  de  poussier  ; il  faut  employer  les  gros 
morceaux  pour  la  couche  qui  recouvre  les  fascines,  le  grêle 
pour  les  couches  intermédiaires,  et  le  poussier  pour  la  dernière 
couche  ; toutes  les  fois  que  l’on  a besoin  de  cuire  au  même 
lieu,  la  ceudre  bien  aplanie  fournit  un  excellent  sol. 

Un  four  mobile  de  2 mètres  de  largeur  , sur  5 de  long  et  6 
de  hauteur,  contenant  8 mètres  cubes  ou  1 toise  de  pierre,  cuit 
parfaitement  avec  36  hectolitres  de  houille  de  très  médiocre 
qualité;  la  chaux  peut  être  retirée  après  40  à 48  heures. 

Les  avantages  que  présente  ce  mode  de  calcination  ont  été 
appréciés  très  en  grand  nombre  dans  les  travaux  pour  les  ca- 
naux de  la  Vezère  et  du  duc  de  Bordeaux;  ils  sont  ; de  ne  pas 
consommer  plus  de  combustible  que  les  fours  coniques;  de  pro- 
duire une  plus  grande  quantité  de  chaux  dans  un  temps  très 
court,  et  d’offrir  pour  les  ouvriers  une  grande  facilité  dans  le 
service  et  immensément  moins  de  fatigue  ; leur  élévation  est 
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très  économique,  et  les  travaux  achevés  sur  un  point,  on  n’a  pas 
à perdre  des  constructions  toujours  coûteuses. 

Les  essais  faits  pour  cuire  avec  le  bois  dans  ce  genre  de  fours 
n’ont  pas  donné  de  résultats  avantageux.  Quand  on  a intercalé 
le  bois  par  couches , la  température  ne'  s’est  pas  trouvée  assez, 
élevée;  en  construisant  des  voûtes  sous  lesquelles  on  puisse  in- 
troduire la  quantité  de  bois  nécessaire , on  arrivera  sans  doute 
à pouvoir  s’en  servir  avec  cette  espèce  de  combustible. 

En  Angleterre,  les  fours  les  plus  simples  sont  formés  d’une 
cavité  creusée  dans  la  flanc  d’une  côte , à laquelle  on  donne  la 
forme  d’un  œuf  ouvert  par  ses  deux  extrémités , et  dont  la  su- 
périeure est  carrée  ; à la  partie  inférieure,  une  ou  plusieurs  ou- 
vertures sont  destinées  à produire  le  courant  d’air;  quelquefois 
la  partie  inférieure  est  munie  d’une  grille  en  briques  ; on  place 
des  fagots  au  fond,  pardessus  de  la  bouille,  et  ensuite  alternati- 
vement des  couches  de  pierre  calcaire  et  de  combustible  ; quel- 
quefois on  recouvre  la  partie  supérieure  de  marne , pour  main- 
tenir la  chaleur.  On  consomme  environ  deux  busbcls  de  houille 
pour  produire  trois  de  chaux. 

Les  fours  continus  ont  été  singulièrement  variés  dans  leurs 
formes  et  dimensions.  Une  longue  expérience  a fait  adopter  di- 
verses dispositions  qui  paraissent  en  assurer  le  bon  emploi.  Dans 
un  concours  de  la  Société  d’encouragement  sur  la  meilleure 
construction  des  fours  à chaux , MM.  Deblinne  et  Donop,  qui 
remportèrent  le  prix  , décrivirent  les  nombreux  essais  auxquels 
ils  s’étaient  livrés  à ce  sujet , et  d’où  il  résulte  que  les  meil- 
leurs fours  à chaux  de  formes  ordinaires  consomment  de  1 st. 
833  à 2 st.  de  bois  de  corde  refendu,  par  mètre  cube  de  chaux 
obtenu  d’une  pierre  calcaire  dure  , et  que  les  plus  avantageux 
se  chauffant  avec  des  fagots,  consomment  plus  de  2 st.  5,  et  jus- 
qu’à 2 st.  958,  pour  la  même  quantité  de  chaux.  Ils  ont  reconnu 
que  la  quantité  d’air  qui  s’introduit  dans  le  four  par  la  porte  ou 
gueule , quand  on  jette  le  combustible  à la  fourche  ou  à la  pelle, 
refroidit  le  feu  , retarde  la  calcination  et  donne  lieu  à la  for- 
mation de  beaucoup  de  biscuits , et  pensant  que  l'on  pourrait 
empêcher  l’introduction  de  l’air  froid  par  la  gueule  du  four  en 
diminuant  la  vitesse  et  la  quantité  de  flamme  qui  son,  dans  le 
four  ordinaire , par  l’œil  ou  trou  pratiqué  dans  la  partie  supé- 
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rieure , ils  ont  fait  construire  deux  fours,  l’un  à base  circulaire  et 
à une  seule  gueule,  et  l’autre  à base  ovale  età  deux  gueules,  gar- 
nis chacun  de  quatre  cheminées  à soupapes  prenant  naissance  au 
plus  grand  évasement  du  four,  et  s’élevant  de  près  d’un  mètre 
au  dessus  du  terre-plein.  Malgré  la  facilité  que  donnait  cette 
disposition  pour  diriger  à volonté  le  feu  vers  une  des  parties  du 
four,  la  quantité  de  biscuit  a surpassé  le  quart  de  la  totalité  de 
la  pierre  à chaux , et  par  conséquent  la  consommation  en  com- 
bustible a été  au  moins  d’un  quart  trop  forte  : ce  four  consom- 
mait 94  voies  de  tourbe  par  muid  de  chaux  de  48  p.  euh.,  ou 
3 st.  037  de  tourbe  par  mètre  cube  de  chaux. 

Des  fours  sans  cheminée  et  n’ayant  qu’une  seule  porte , l’un 
à parois  circulaires  et  l’autre  cylindrique,  recouvert  d'une  ca- 
lotte sphérique,  consomment  également  plus  de  3 stères  de 
tourbe  par  mètre  cube  de  chaux.  Deux  fours  à une  seule  porte 
circulaire  avec  grille  en  fer  ont  produit  de  meilleurs  résul- 
tats ; le  dernier  surtout , dont  nous  donnons  la  figure,  a réalisé 
tout  ce  que  les  auteurs  pouvaient  en  attendre.  Le  premier  a 
consommé  2,247st.  de  tourbe  par  mètre  cube  de  chaux  , et  le 
dernier  seulement  1 ,946  st. 

Fig.  87.  Fig.  88.  Ce  four  est  représenté  Gg.  87 

et  88  , dans  lesquelles  les  mêmes 
lettres  indiquent  les  memes  objets. 

A,  emplacement  pour  retirer 
la  chaux  et  servir  le  four;  B, 
porte  pour  le  chargement  de  la 
grille  C fonnée  de  barreaux  mo- 
biles portant  sur  une  retraite  en  brique  et  sur  une  barre 
transversale;  D C’  cendrier,  E E,  retraite  en  briques  de  champ 
pour  soutenir  la  pierre  calcaire.  F F,  pieds  droits  faisant  suite  à 
la  courbe  et  tangentiellement  à celui-ci;  F G,  G H,  rayon  de  la 
courbe  des  parois  au-dessus  des  pieds  droits  ; K , œil  du  four 
pour  l’introduction  de  la  pierre  à chaux  et  l'issue  du  gaz  ; L,  che- 
mise en  briques  ; M,  maçonnerie  en  moellons. 

En  Angleterre,  on  cuit  souvent  à la  fois  des  briques  et  de  la 
chaux  ; les  fours  ont  11  à 12  pieds  anglais  (3”53  à 3m,65)  de  hau- 
teur; leur  forme  extérieure  est  carrée  ; ils  portent  12  à 13  pieds 
(5“ ,65  à 3"95)  de  largeur  ; l’épaisseur  des  parois  est  de  4 à 5 pieds 


Digitized  by  Google 


FOURS  A CHAUX.  44» 

(l^îl  à 1*52)  ; sur  le  devant  il  y a trois  arches , chacune  de  1 
pied  10  pouces  (0”\559)  sur  3 pieds  9 pouces  (1“14)  de  hau- 
teur, formées  par  trois  grandes  pierres  à chaux.  On  place  les  plus 
gros  morceaux  de  calcaire  du  côté  opposé  aux  ouvertures  , et  on 
charge  de  la  pierre  en  fragmens  convenables  à une  hauteur  de  7 à 
8 pieds  (Ûm2l3  à0°'244),  avec  des  briques  qui  se  cuisent  en  même 
temps.  On  ferme  les  trois  arches  avec  des  briques , en  laissant 
seulement  un  petit  courant  d’air.  En  trente  six  ou  quarante 
heures,  on  cuit  de  cette  manière  120  à 130  quarters  ( 11  à 12 
mètres  cubes)  de  diaux  et  15  à 20,000  briques. 

• M.  Rawson  a proposé  l’emploi  d’un  four  cylindrique  termine 
par  deux  cônes  tronqués;  le  fond  est  formé  d’une  plaque  de  fonte 
de  1 pied  (0m,30)  de  hauteur  ; ce  four  a 20  pieds  (6"’, 69),  les  murs 
ont  3 p.  d’épaisseur  en  bas  et  2 en  haut  (O™, 91  sur  0", 61);  entre 
eux  et  l’enveloppe  extérieure,  il  y a 2 pieds  de  terre  à four.  La 
partie  cyliudrique  a 14  pieds  de  hauteur  (4m, 25).  Deux  grandes 
pièces  forment  la  partie  supérieure  sur  une  hauteur  de  6 à 
8 pouces  environ  (On',279);  l’œil  a 14  pouces  (O®, 15  sur  0™,20) 
au-dessus,  et  une  pente  de  18  pouces  environ. 

Avec  ce  four,  ou  a produit  un  tiers  de  plus  en  chaux  avec  la 
même  quantité  de  combustible  ; les  piètres  de  mauvaise  qualité, 
qui  se  réduisent  en  poudre , peuvent  être  jetées  dans  ce  four 
sans  être  brisées  en  aussi  petits  fragmens  qu’à  l’ordinaire. 

Pour  que  la  calcination  de  la  pierre  à chaux  s’opère  d’une  ma- 
nière convenable  , il  faut  une  chaleur  continuée  sans  interrup- 
tion, et  toujours  également  intense,  au  point  qu’une  barre  de 
fer  y fondrait  en  quelques  minutes  ; on  dispose  des  fragmens 
volumineux  de  calcaire  de  manière  à former  une  voûte,  en  s’ar- 
rangeant , autant  que  possible,  de  manière  à ce  que  les  pierres 
soient  placées  sur  leurs  angles  ; les  petites  pierres , ou  garnis ne 
doivent  être  placées  qu’à  la  partie  supérieure,  et  fonn^Bt  au- 
dessus  de  l’œil  un  cône  de  60  centimètres  environ. 

Pour  commencer  la  fournée , on  allume  d’abord  un  feu  lé- 
ger avec  des  brandilles  que  l’on  recouvre  de  poussier  de  tourbe, 
et  l’on  maintient  ainsi  le  feu  pendant  environ  douze  heures, 
pour  échauffer  peu  à peu  la  pierre , ce  que  l’on  appelle fumage , 
et  éviter  ainsi  que  les  fragmens  n’éclatent , ce  qui  pourrait. don- 
ner lieu  & l’affaissement  de  toute  la  matière  et  à la  destruction 
T.  ig 
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de  la  fournée.  Quand  le  fumage  est  bien  opéré , on  iugmente 
Successivement  le  feu , et , à un  moment  que  les  chaufourniers 
désignent  sous  le  nom  de  rebutage  , la  flamme , qui  éprouve  de 
la  difficulté  pour  traverser  les  couches  supérieures  du  calcaire , 
s’échappe  violemment  par  l’œil  en  même  temps  que  par  la  bou- 
che du  four.  On  a soin  de  fermer  eétte  dernière  par  une  porte 
en  forte  tôle , et  l’on  soutient  le  feu  bien  également,  de  peur  que 
le  froid  extérieur  ne  fasse  noircir  la  pierre , ce  qui  pourrait 
donner  lieu  à la  perte  de  la  fournée.  Quelque  temps , et  souvent 
douze  heures  avant  que  l’opération  ne  se  termine,  la  pierre 
s’affaisse  à la  partie  supérieure  d’environ  1 /6  de  la  hauteur  to- 
tale , indice  certain  de  la  fin  du  travail  ; on  diminue  peu  à peu 
le  feu , et  on  ne  retire  la  pierre  que  quand  on  peut  la  tenir  dans 
la  main. 

La  température  de  l’atmosphère  fait  varier  la  durée  de  la 
calcination  ; la  pluie  , les  grands  vents  et  les  orages  la  contra- 
rient beaucoup  «n  modifiant  le  tirage  du  four. 

Les  pierres  à chaux  ne  sont  pas  également  faciles  à calciner  ; 
elles  présentent  sous  ce  point  de  vue  de  très  grandes  différences 
én  raison  de  leur  densité  : les  pierres  récemment  tirées  de  la 
carrière  se  décomposent  plus  facilement,  toutes  choses  égales 
d’ailleurs  , que  celles  qui  ont  été  long-temps  exposées  à l’air,  à 
cause  de  la  quantité  d’eau  qu’elles  contiennent  : quand  elles  ont 
été  desséchées , on  peut  leur  rendre  cette  facilité  de  décompo- 
sition en  les  humectant , et  l’on  accélère  toujours  la  calcination 
d’une  fournée  en  jetant  de  temps  à autre  un  peu  d’eau  dans  le 
cendrier.  Nous  indiquerons  la  cause  de  cette  décomposition,  en 
nous  occupant  tout  à l'heure  d’un  procédé  qui  avait  été  fondé 
sur  cette  propriété. 

Les  fours  intermittent  exigent  une  perte  de  temps  et  de  com- 
bustible qui  varie  suivant  une  multitude  de  circonstances , 
mais  qui  dépend  de  l’alternation  même  des  opérations;  pour  la 
diminuer  et  cuire  sans  discontinuité , on  se  sert  des  fours 
continus,  dans  lesquels  la  pierre  à chaux  est  chargée  par  le  gueu- 
lard, à mesure  que  l’on  retire  la  chaux  par  la  partie  inférieure. 
Rumford  a publié  la  description  d’un  four  de  cette  espèce  qu’il 
a fait  construire  à Dublin  , et  dans  lequel  il  se  proposait  : 1°  de 
brûler  toute  la  fumée  ; 2°  de  faire  arriver  la  flamme  et  la  va- 
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peur' sur  la  pierre  à chaux  par  une  grande  surface,  de  cuire 
sans  discontinuité , d’écliauffer  par  la  chaux  sortie  du  four  la 
pierre  que  l’on  doit  y introduire. 

Le  combustible  est  brûlé  dans  plusieurs  foyers  distribués  au- 
tour d’un  cône  d’une  grande  hauteur  relativement  à sa  base  ; 
à la  partie  inférieure  se  trouve  une  ouverture  pour  l’extraction 
de  la  chaux  , que  l’on  peut  fermer  à volonté  ; on  en  marge  la 
porte  avec  de  la  terre. 

On  peut  faire  communiquer  la  partie  inférieure  très  échauffée 
avec  la  pierre  à chaux  placée  à la  partie  supérieure,  au  moyen 
d’un  conduit  que  l’on  peut  fermer  avec  un  registre. 

Quatre  fours  établis  sur  le  même  système  à Rüdersdorff , en 
Prusse,  fabriquent  journellement  une  quantité  de  chaux  énorme. 
On  a publié  plusieurs  descriptions  de  ces  fours , mais  le  princi- 
pal d’entre  eux  n’a  été  indiqué  que  d’une  manière  incomplète  ; 
nous  en  donnerons , d’après  le  professeur  Schubarth,  un  plan 
et  une  coupe  dans  lesquels  les  mêmes  lettres  indiqueront  les 
mêmes  objets. 

Fig.  89.  Fig.  90. 


Le  four  fig.  89  et  90  a en  b 8 pieds  de  Prusse  à la  base  sur  6 
pieds  au  gueulard;  le  massif  est  en  pierre  calcaire  jusqu’à  une 
hauteur  de  38  pieds,  il  est  revêtu  en  brique  réfractaire  en  ci 
la  partie  e est  aussi  construite  en  pierres  et  l’intervalle  rempli 
de  cendres. 

b , grille  pour  le  chauffage,  en  briques,  soutenue  par  un  sup- 
port f\  la  voûte  est  garnie  avec  un  enduit  de  porcelaine  en 

ag. 


Digitized  by  Google 


4M  FOURS  A (JH AUX. 

poudre,  g , porte  en  fer  garnie  de  plaques  d’argile  percées  de 
fentes  de  1 pouce  : l’air  pénètre  par  le  canal  h ; la  partie  infé- 
rieure de  la  cheminée,  depuis  b jusqu’à  la  sole  , a 7 pieds  : les 
murs  sont  en  pierre  calcaire , excepté  le  revêtement , qui  est 
fait  avec  des  débris  de  porcelaine  ou  des  briques  réfractaires. 
»,  cendrier,  a k,  canal  placé  à la  partie  antérieure  du  cendrier; 
chaque  cendrier  est  fermé  par  une  porte  en  fer,  que  l’on  n’ouvre 
que  pour  vider  les  cendriers. 

Les  embrasures  sont  fermées  par  des  portes  en  fer,  que  l’on 
ouvre  pour  retirer  la  chaux  ; pendant  le  cours  de  l’opération  , 
on  les  marge  avec  de  la  terre  : ces  embrasures  ont  la  forme  d’une 
pyramide  tronquée  pour  favoriser  le  déchargement. 

La  sole  est  élevée  à son  milieu  et  polyédrique.  Les  faces  a y 
sont  inclinées  sur  les  faces  S t,  qui  sont  placées  devant  les  plans 
horizontaux  a a , sur  lesquels  on  fait  glisser  la  chaux  ; ces  der- 
nières ouvertures  sont  voûtées.  ' 

Afin  que  les  ouvriers  ne  soient  pas  trop  fatigués  par  la  cha- 
leur des  fourneaux,  le  canal  k qui  passe  dans  l’embrasure  con- 
duit l’air  dans  la  cheminée. 

Les  parois  extérieures  l m n ont  un  grand  avantage  pour 
l’emmagasinement  de  la  chaux  et  la  conservation  du  bois  que 
l’on  veut  sécher  ; si  elles  étaient  en  bois , il  en  résulterait  de 
grands  inconvcniens  par  le  danger  du  feu  et  parce  que  la  pluie 
pénétrerait  dans  l’intérieur. 

Les  voûtes  o,  les  planchers  p sont  en  pierres,  les  parties  infé- 
rieures servent  de  magasins  , les  étages  supérieurs  au  logement 
des  ouvriers. 

Le  gueulard  du  fourneau  est  entouré  d’une  grille  en  fer  main- 
tenue par  des  jambages  en  pierres  ; cette  grille  se  continue 
jusqu’à  la  carrière,  mais,  an-dehors  du  fourneau,  elle  est  en 
bois.  Un  chemin  de  fer  sert  au  transport  des  matières  jusqu’au 
gueulard. 

Il  existe  des  fours  à trois , quatre  et  cinq  chauffes  : la  forme 
extérieure  dépend  du  nombre  de  chauffes  ; c’est  toujours  une 
pyramide  tronquée  à faces  latérales  égales,  dont  les  chaufles  et 
les  arêtes  sont  alternatives.  Les  faces  du  four  tombent  devant 
une  arête  de  la  construction  extérieure , pour  donner  plus  de 
place  aux  ouvriers. 
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Il  existe  à Rüdersdoff  quatre  fours , deux  à trois , un  à quatre 
et  un  à cinq  chauffes. 

La  cheminée  du  four  à cinq  chauffes  ne  diffère  pas  beaucoup  ; 
celle  du  four  à quatre  chauffes  a 3 pieds  de  Prusse  de  haut, 

7 pieds  au  gueulard  ; la  chauffe  a 9 pieds  sur  6 ; la  cheminée 
intérieure  peut  renfermer  douze  hlafters  de  pierre  à chaux. 

En  dix  à douze  heures,  on  cuit  20  à 25  tonneaux  de  chaux. 

Le  four  à cinq  cliauffes  a 35  pieds  de  haut , 8 pieds  au  gueu- 
lard , 9 à la  chauffe,  6 à la  sole.  La  cheminée  renferme  quatorze 
klajlers  de  pierre  ; en  dix  à douze  heures,  on  y cuit  25  à 30  ton- 
neaux de  chaux. 

Les  fours  à quatre  et  cinq  chauffes  consomment  plus  de  com- 
bustible que  ceux  à trois  chauffes. 

Pour  cuire  un  klafter  de  pierre  à chaux,  on  brûle  un  klajler 
5/12  de  bois  et  un  et  demi  de  tourbe. 

En  1829,  on  a cuit  20,000  tonneaux  de  chaux , pour  lesquels 
on  a consommé  1,840  klaflers  de  pierre,  212  klaftert  1/2  de 
bois  et  10,535  klafters  de  tourbe. 

Pour  mettre  le  four  en  activité , on  le  remplit  de  pierres  de  b 
en  c s on  allume  du  bois  dans  les  embrasures  a,  et  on  introduit 
peuà  peu  de  la  pierre  par  le  gueulard , en  la  descendant  avec  des 
paniers  ; quand  le  four  est  rempli  on  forme  sur  le  gueulard  une 
pyramide  de  4 pieds  de  pierre , et  on  commence  le  feu  dans  les 
chauffes  avec  la  tourbe  ; lorsque  la  chaux  est  cuite  à la  partie  su- 
périeure , on  retire  celle  qui  est  en  dessous  de  la  chauffe , et  on 
remplit  le  four  au  gueulard  sur  lequel  on  élève  de  même  une 
pyramide.  On  retire  la  chaux  toutes  les  dix  ou  douze  heures  : 
un  four  à trois  chauffes  en  fournit  20  à 24  tonneaux  à chaque 
décliargement. 

La  pierre  à chaux  éprouve  une  diminution  de  45  pour  0/0  en 
poids  et  de  1/10  à 1/20  en  volume:  quelques  pierres  perdent  54 
et  d’autres  33. 

Dans  les  fours  sans  foyers , ou  fours  coulons,  la  pierre  à chaux 
est  jetée  par  le  gueulard  avec  le  combustible  par  couches  alter- 
natives. Dans  leur  travail  sur  les  fours  à chaux, MM.  Deblinne 
et  Donop  ont  trouvé  qu’un  four  de  cette  espèce  offre  beaucoup 
d’inconvéniens  pour  l’emploi  de  la  tourbe  ; on  obtenait  un  tiers 
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de  biscuit,  le  four  était  difficile  à charger,  à cause  de  la  fumée 
considérable  qui  se  dégage  de  la  tourbe,  que  l’on  ne  peut  em- 
ployer qu’en  mottes  et  non  eu  poussier.  Ces  fours  sont  cependant 
très  employés  et  procurent  un  résultat  assez  avantageux  quand  on 
y emploie  la  bouille  ou  le  coke.  Pour  les  mettre  eu  feu  , on  place 
au  fond  une  certaine  quantité  de  bois , que  l’on  recouvre  d'une 
couche  de  bouille;  ou  les  allume,  et  on  charge  successivement 
des  couches  de  pierre  à chaux  et  de  combustible  jusqu’à  l’œil  du 
four,  et  meme  à quelques  centimètres  au-dessus;  la  pierre  à 
chaux  est  cassée  en  fraginens  de  1 kil.  au  moins.  Il  faut  une 
• partie  de  houille  ou  1 1/2  de  coke  pour  en  calciner  quatre  de 
pierre.  La  combustion  se  propage  dans  tout  l’intérieur,  et  quand 
la  fumée  a disparu  et  que  la  partie  supérieure  est  rouge , on  re- 
tire environ  les  deux  tiers  de  la  chaux  que  l’on  remplace  par  des 
couches  semblables  aux  premières. 

Ces  fours  ont  la  forme  d'un  cône  tronqué  renversé,  et  sont 
très  variables  dans  leur  hauteur  , qui  est  double  de  la  largeur 
au  gueulard.  Le  nom  de  fours  coulans  ne  leur  convient  réelle- 
ment pas , ce  sont  plutôt  des  fours  continus , mais  il  en  existe 
daus  lesquels  on  charge  continuellement  par  la  partie  supé- 
rieure , taudis  que  l’on  extrait  la  chaux  par  les  ouvertures  in- 
férieures. 


Ces  derniers  fours  , fig.  01  et  92 , ont  la  forme  d’un  cylindre 
dont  la  partie  inférieure  est  terminée  par  une  courbe  sphérique  ; 
huit  ouvertures  y sont  pratiquées  servant  à l’extraction  de  la 
chaux.  Ils  sont  inis'en  feu  comme  les  préçédens,  mais  aussitôt  que 
la  partie  supérieure  commence  à rougir,  on  retire  de  1a  chaux 
alternativement  par  l’une  des  huit  ouvertures , et  on  cliarge 
par  la  partie  supérieure  les  mêmes  proportions  de  pierre  et 
de  combustible  que  dans  les  fours  préçédens.  Un  peut  arrêter 


Fig.  91 


Fig.  92. 
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à velouté  la  cuisson  en  bouchant  exactement  les  ouvertures 
inférieures  , conserver  ainsi  le  four  chaud  pendant  quelque? 
jours,  et  recommencer  l’opération  en  redonnant  le  courant 
d’air.  La  température  devant  être  constamment  très  élevée , 
l'intérieur  du  four  est  revêtu  en  bonnes  briques. 

Dans  ces  deux  espèces  de  fours  on  obtient  toujours  une  assez 
grande  quantité  de  biscuit , mais  la  construction  et  la  conduite 
en  sont  faciles  : ils  offrent  assez  d’avantages. 

Nous  avons  dit  précédemment  que  la  vapeur  d’eau  facilitait 
la  décomposition  de  la  pierre  à chaux  ; cet  efTet  est  si  marqué , 
que  l’on  peut,  en  petit,  obtenir  très  aisément  la  chaux  d’un  mar-  ** 
bre  blanc  compacte,  en  le  soumettant  dans  un  tube  à une  tem- 
pérature convenable  à l’action  d’un  courant  de  vapeur , tandis  que 
dans  une  cornue,  par  exemple,  il  est  très  difficile  de  chasser  tout 
l’acide  carbonique  : cet  effet  est  dû  au  renouvellement  de  l’at- 
mosphère  qui  enveloppe  la  pierre  et  se  produit  dans  un  grand 
nombre  d’autres  circonstances.  On  a cherché , en  Angleterre  , è 
en  tirer  parti  pour  un  travail  en  grand  ; près  de  Paris , M.  Pelr 
letan  a pratiqué  aussi  ce  procédé  , mais  il  a été  forcé  d’y  renon- 
cer par  la  dépense  qu'il  occasionnait.  C’est , parmi  beaucoup 
d’autres,  l’un  de  ces  résultats  qui  sont  avantageux  dans  les  labo- 
ratoires, mais  qui  exigent  en  grand  des  frais  trop  considérables 
pour  être  appliqués;  cependant  il  nous  semble  que  cette  pro- 
priété pourrait  être  mise  k profit  avec  avantage , mais  d’une 
manière  différente.  Au  lieu  de  se  servir  de  tuyaux  chauffés  ex- 
térieurement , qui  occasionnent  de  grandes  dépenses  par  leur 
destruction  rapide  et  la  quantité  de  combustible  nécessaire 
pour  les  chauffer,  on  pourrait  probablement  obtenir  un  bon  ré- 
sultat en  injectant  dans  l’intérieur  d’un  four  à chaux  de  la  va- 
peur dont  il  faudrait  chercher,  par  tâtonnement,  la  meilleure 
proportion  : cette  vapeur  serait  facile  à produire  sans  aucun 
frais  en  profitant  de  la  clialeur  du  fourneau  , et  l’appareil  né- 
cessaire pour  lui  donner  naissance  serait  extrêmement  simple 
dans  sa  disposition  pour  un  four  quel  qu’il  soit.  La  vapeur  ne 
devrait  probablement  être  injectée  qu'au  montent  où  la  pierre 
commence  à rougir  jusque  dans  son  intérieur  j pour  les  fours 
continua  ou  couiaus , l'injection  demanderait  k être  autrement 
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dirigée  : c’est  un  objet  qui  mérite  de  fixer  1'atterttion  de  ceux 
qui  se  trouvent  à même  de  suivre  ce  genre  d’opérations. 

La  production  des  biscuits  formés  des  fragmens  de  pierre  à 
chaux  imparfaitement  calcinée  offre  un  grand  désavantage  par  la 
consommation  de  combustible  nécessaire  pour  chasser  ce  qu’il  y 
reste  d’acide  carbonique  ; ces  biscuits , reportés  dans  le  four,  se 
cuisent  complètement  et  peuvent  donner  de  bonne  chaux  ; quant 
à ceux  qui  présentent  une  vitrification  et  que  l’on  rencontre 
plus  rarement , ils  peuvent  quelquefois  donner  encore  de  la 
chaux  par  une  nouvelle  action  de  la  chaleur,  mais  le  plus  ordi- 
nairement ils  sont  impropres  à tous  les  usages. 

Toutes  les  pierres  à chaux  ne  se  calcinent  pas  avec  la  meme 
facilité;  les  calcaires  compactes  exigent  une  beaucoup  plus  haute 
température  ; pour  que  tout  le  produit  d’une  fournée  soit  sem- 
blable, il  importe  de  ne  pas  mêler  diverses  variétés  de  pierres  ; 
dans  le  cas  contraire , les  unes  pourraient  être  imparfaitement 
calcinées , tandis  que  d'autres  auraient  éprouvé  l'action  d’une 
trop  haute  température. 

Pour  les  propriétés  de  la  chaux , nous  renvoyons  à l'article 
Cbaux  , et  pour  son  emploi,  à l’article  Mortier. 

H.  Gabltier  de  Clauset. 

FOURS  A CHAUX  ET  A PLATRE.  ( Administration .)  Les 
fours  à chaux  et  les  fours  à plâtre  sont  rangés  par  l’ordonnance 
royale  du  29  juillet  1818  dans  la  deuxième  classe  des  établisse— 
mens  dangereux,  insalubres  ou  incommodes,  quand  ils  sont 
permauens.  Ils  appartiennent  à la  troisième  classe  en  vertu  de 
l’ordonnance  royale  du  14  janvier  1815  , quand  ib  ne  sont  ex- 
ploités qu’un  mois  par  année. 

Lorsque  ces  fours  sont  alimentés  avec  du  coke,  ils  ne  présen- 
tent aucun  inconvénient;  mais  s’ils  sont  chauffés  avec  de  la 
houille  ou  du  bois,  ib  répandent  une  épaisse  fumée  qui  ne  per- 
met pas  de  les  autoriser  à une  distance  moindre  de  100  mètres 
de  toute  habitation;  quel  que  soit  au  surplus  .leur  mode 
d’alimentatiou,  ils  sont  prohibés  dans  Paris,  ainsi  quai  ré- 
sulte d’un  arrêt  du  conseil  du  roi  du  9 octobre  1790,  et.d’une 
ordonnance  de  police  du  23  ventôse  an  xi"  ..  6 -.-ni.uiu  ^ 

, Han*  le  département  de  la  Seiue,  où  sont  exploités  un  grand 
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nombre  de  fours  à chaux  et  à plâtre,  les  conditions  les  plus  gé- 
nérales consistent  à donner  aux  murs  de  ces  fours  l’épaisseur  et 
la  solidité  convenables,  pour  qu’ils  puissent  résister  à l’action  du 
feu  sans  craindre  un  éboulement  subit;  â les  couvrir  en  appen- 
.•  tis  et  tuiles,  de  manière  que  les  pluies  ne  puissent  pénétrer  dans 
l’intérieur  et  altérer  la  qualité  du  plâtre  ; à paver  en  grès  les 
aires  et  culées  desdits  fours. 

Le  Code  forestier  a introduit  quelques  dispositions  relatives 
à l’exploitation  des  fours  à chaux  et  à plâtre  dans  le  voisinage 
des  forêts.  Ainsi  aucun  de  ces  établissemens,  soit  temporaires, 
soit  permanens,  ne  peut  être  formé  dans  l’intérieur  et  à moins 
d’un  kilomètre  des  forêts  soumises  au  régime  forestier , sans 
une  autorisation  du  roi,  à peine  d’une  amende  de  100  â 500  fr. 
et  de  démolition. 

Il  doit  être  statué  sur  la  demande  enautorisation  dans  le  délai 
de  6 mois;  et  passé  ce  délai,  la  construction  peut  être  effectuée. 

Les  fours  autorisés  ainsi  qu’il  est  dit  ci-dessus  sont  soumis 
aux  visites  des  agens  et  gardes  forestiers,  qui  peuvent  y faire 
toutes  perquisitions  sans  l’assistance  d’un  officier  public,  pourvu 
qu’ils  se  présentent  au  nombre  de  deux  au  moins,  ou  que  l’a- 
gent ou  garde  forestier  soit  accompagné  de  deux  témoins  domi- 
ciliés dans  la  commune. 

L’ordonnance  d’autorisation  dont  il  est  parlé  plus  haut , sta- 
tue sans  préjudice  des  droits  des  tiers  et  des  oppositions  qui 
pourraient  s’élever.  Il  est  ensuite  procédé  par  l’autorité  admi- 
nistrative conformément  aux  règlemens  sur  les  établissemens 
insalubres  ; ainsi,  si  la  permission  est  refusée  par  cette  auto- 
rité, rbrdonnance  première  d’autorisation  rendue  dans  l’intérêt 
de  la  conservation  ; des  forets  ne  peut  être  invoquée  pour 
1 établissement  de  ces  fours.  Ces  dispositions  sont  communes  aux 
tuileries  et  aux  briqueteries.  An.  Trébüchet. 

FRAISE.  ( Technologie .)  Instrument  servant  à fraiser.  On 
nomme  ainsi , dans  les  arts,  l’action  d'évaser  en  cône  renversé 
1 orifice  dun  trou  dans  lequel  une  vis  doit  être  insérée;  c'est 
l'évasement  qui  reçoit  la  tète  de  la  vis  qui  , par  ce  moyen , ne 
forme  aucune  saillie  sur  le  plan  de  l’ouvrage.  Telle  est  sa  signi- 
G cation  principale  ; mais  la  portée  de  ce  mot  s’étend  à diverses 
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autres  opérations  moins  fréquentes , mais  souvent  d’une  très 
haute  importance.  Toutes  les  fois  que 

l’industrie  peut  substituer  la  fraise  à l’ac- 
tion de  la  lime,  de  la  râpe  ou  des  ciseaux, 
c’est  une  conquête  qu’elle  fait  ; car  l’ac- 
tion de  la  fraise  est  plus  prompte'et  en 
même  temps  plus  régulière.  Mais  ici  il 
y a une  distinction  à faire  : on  a , dans 
ces  derniers  temps,  employé  l’ancien 
mot  de  fraise  pour  désigner  un  moyen 
d’exécution  tout  nouveau,  et  on  a ainsi, 
faute  d’avoir  su  créer  une  expression 
nouvelle  pour  une  chose  nouvelle,  ac- 
cumulé les  significations  sur  un  même 
mot  : ce  qui  est  toujours  un  grave  incon- 
vénient. Ilne  nous  est  pas  donné  d’y  re- 
médier j mais  nous  devons  faire  une  dis- 
tinction entre  les  anciens  outils  nommés 
fraises  et  les  machines-outils  récemment 
inventés  auxquelles  ce  nom  a été  appli- 
qué. 

La  figure  93  représente  l’ancienne 
fi-aise  , celle  qui  la  première  a porté 

ce  nom , dan*  sa  forme  primitive  et  vue  de  profil  ; la  li- 
gure 94  la  représente  vue  en  bout.  Quand  cet  outil  doit  fraiser 
de  petits  trous , la  tige  , au  lieu  de  présenter  le  carré  A des- 
tinéà  entrer  dans  le  baril  d’un  vilebrequin,  est  menue,  allongée  et 
terminée  par  une  pointe  obtuse.  Dans  ce  cas,  on  fait  entrer  une 
bobine  sur  cette  tige,  et  la  fraise  est  mue  par  un  archet  suspendu 
entre  le  trou  à fraiser  et  un  trou  fait  dans  une  plaque  de  fer 
attachée  sur  l’estomac,  et  qu'on  nomme  conscience  ; ces  sortes 
de  fraises  se  trouvent  toutes  fabriquées  dans  le  commerce. 

Quand  on  peut  disposer  d’une  puissance  de  pression  assez 
considérable,  on  ne  fait  point  la  fraise  aussi  compliquée  ;on  lui 
donne  seulement  la  forme  d’un  foret  évasé , suivant  l'angle  dé- 
crit par  l’inclinaison  de  la  tète  des  vis.  La  figure  3 repré- 
sente , sur  une  plus  grande  échelle , une  fraise  de  cette  espèce  ; 
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Fig.  94.  on  ne  peut  l’employer  que  sous  une 

forte  pression  , parce  que  l’outil  est 
sujet  à darder,  et  alors  la  fraisure, 
au  lieu  d’étre  unie  et  régulière  , se 
trouve  profondément  sillonnée  et  est 
sujette  à s'ovaliser. 

C’est  pour  remédier  à cet  inconvé- 
nient qu’on  fait  souvent  la  fraise  en 
pointe  de  diamant  à trois  ou  à qua- 
tre faces , ainsi  que  nous  Pavons  re- 
Fig.  95.  présentée  figure  90;  mais  encore, 

dans  ce  cas , il  faut  une  pression  as- 
sez considérable  pour  éviter  les  dar- 
demens. 

Les  figures  5 et  6 sont  destinées 
A faire  connaître  les  fraises  à gorge , 
qui  sont  du  même  gepre  que  la  fraisa 
figure  3 , mais  qui , au  moyen  d’une 
gorge  faite  sur  chaque  trou,  du  côté  dq  la  table , coupent  bien 
mieux  la  matière  et  sont  moins  sujettes  aux  dardemens,  La  fw 
gure  5 offre  la  fraise  vue  en  perspective  et  sur  le  plat  ; la  fi- 
gure 6 est  la  vue  en  bout.  A , dans  les  deux  figures } indique 
les  gorges,  B les  biseau*. 


Ces  fraises,  figures  89,90, 
91 , 92,  ont  le  grand  avan- 
tage de  pouvoir  être  repas- 
sées sur  la  pierre  comme  un 
Outil  ordinaire  lorsqu’elles 
ne  coupent  plus,  avantage 
que  n’a  pas  la  fraise  fig.  87 
et  fi8  ; il  est  vrai  qu!on  peut 
raviver,  scs  dents  avec  un 
tire-point  t»ès  dur  ; mais 
çet  qutd  étant  trempé  dur, 
l’opération  est  coûteuse  et 
/jdjlUcile.  Si,  pour  la  faire 
3 «+sçWmtIoft  détrempa 


Digitized  by  Google 


460  FRAISE. 

la  fraise , on  n'est  pas  sûr  de  la  retremper  ensuite  convenable- 
ment ; et  puis  les  trempes  successives  appauvrissent  l’acier,  qui 
perd  son  corps  et  devient  cassant.  Aussi  arrive-t-il  rarement 
qu’un  ouvrier,  lorsqu’il  fait  une  fraise  lui-même , adopte  la  fraise 
fig.  93  et  94 , ce  sont  plutôt  les  modèles  95 , 96,  97  , 98  , qu’il 
Fig.  98.  exécute,  ou  bien  encore  la  fraise  conique  re- 
présentée fig.  99.  Elle  ne  darde  pas,  ne  néces- 
site pas  une  grande  pression,  et  fait  une  frai- 
sure très  régulière  ; elle  coupe , soit  au  moyen 
d’une  entaille  a , même  figure  93  , soit  au 
moyen  de  deux  ou  trois  entailles  pareilles, 
également  séparées  entre  elles.  Souvent , au 
lieu  de  faire  ces  entailles  arrondies  comme 
le  représente  la  figure,  on  fait  deux  ou  trois  méplats;  mais 
alors  la  fraise  coupe  beaucoup  moins  et  l’ouvrage  avance 
moins. 

Une  observation  très  essentielle  à faire  en  confectionnant  une 
fraise,  c’est  de  calculer  la  pente  du  cône  de  manière  à ce  que  la 
tête  de  la  vis  remplisse  bien  exactement  le  cône  de  la  fraisure. 
Mais  comme  il  est  difficile  que  le  contact  ait  lieu  dans  toute  la 
hauteur  du  cône,  il  faut,  s’il  doit  y avoir  dissemblance  entre  le 
cône  plein  et  le  cône  creux,  que  ce  soit  ce  dernier  qui  soit  plus 
Fig.  99.  allongé  ; la  fig.  99  fera  comprendre  la 

règle  que  nous  posons.  Si  l’on  regarde 
attentivement  cette  figure  représen- 
tant la  coupe  d’une  vis  mise  en  place, 
on  verra  que  le  cône  de  la  fraisure 
se  rencontre  bien  par  sa  base  avec 
le  cône  plein  de  la  vb  , mais  qu'à 
partir  de  cette  base  la  tête  de  la 
vb  ne  remplit  plus  sa  fraisure. 
Cette  disposition  eàt  avantageuse  ; car  si  nous  supposons 
qu’on  vienne  à toUriier  la  vis  avec  beaucoup  de  force,  les  deux 
parties  de  la  tête  de  chaque  côté  de  la  fente  étant  pressées  con- 
tre la  fraisure  tendent  à se  rapprocher  de  la  largeur  de  la  fente. 
Si,  au  contraire,  le  cône  de  la  frabure  était  plus  évasé  que  la 
tète  dé  la  vb,  cette  tête  toucherait  au  fond,  et  il  resterait  autour 
dt  cette  tête  un  zone  vide,  ce  qui  est  un  vice  capital,  qui  d’abord 
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est  fort  déplaisant  à l’œil,  et  ensuite  qui  ôte  beaucoup  de  force 
à la  vis-  Lorsque  ce  vice  a lieu,  on  le  masque  en  forçant  la  vis, 
c’est-à-dire  en  tournant  cette  vis  avec  excès  de  force:  alors  la 
fraisure  se  remplit,  l'espace  vide  disparait;  mais  cet  effet  ne 
s’obtient  qu’en  augmentant  d’autant  la  largeur  de  la  fente  de 
la  tête  de  la  vis,  ce  qui  est  une  détérioration.  11  faut  donc,  si  on 
se  peut  faire  que  les  deux  cônes  soient  de  même  inclinaison,  ce 
qui  est  difficile,  faire  le  cône  de  la  fraisure  tel  que  nous  l’avons 
représenté  dans  notre  figure. 

D'autres  opérations  exigent  d’autres  fraises.  Lorsqu’on  pose 
des  visa  tête  saillante,  quelle  que  soit  la  forme  de  cette  tête,  il  est 
important  que  la  tête  de  la  vis  porte  sur  son  pourtour , et  non 
pas  seulement  autour  du  collet,  tandis  que  le  pourtour  resterait 
entrebâillé.  Lorsqu'on  emploie  les  vis  du  commerce,  on  n’a  pas 
Fig.  100.  à faire  cette  remarque , parce  qu’elles 

sont  tournées  et  dégraissées  en-des- 
sous ; mais  lorsqu’on  fait  soi-même 
les  vis , ce  qui  a toujours  lieu  si  on 
travaille  dans  le  fer,  puisqu’on  ne 
trouve  de  toutes  faites  que  les  vis  à 
bois,  il  faut  nécessairement  fraiser 
le  dessous  de  la  tète  de  la  vis.  La 
figure  100,  présentant  la  coupe  d’une 
vis  mise  en  place,  fera  comprendre  comment  la  tète  de  la  vis  doit 
être  dégagée  en-dessous.  Pour  produire  cet  effet , on  a recours 
Fig.  101.  à la  fraise  fig.  101 , dont  les  armuriers,  particuliè- 
rement , font  un  usage  fréquent.  Cette  fraise  est , 
mjm  il  faite  avec  un  morceau  d’acier  qu’on  fore  d’un 
^|1|“  trou  a a de  calibre  avec  la  grosseur  des  vis  qu’on 
i j veut  fraiser;  le  sommet  de  cette  fraise  est  bombé 

> | suivant  la  courbe  du  dégagement  qu’on  veut  don- 

j pj  ner  au-dessous  delà  tète  de  la  vis.  On  entaille  cette 
surface  bombée,  soit  en  y pratiquant  des  stries 
profondes  comme  dans  la  figure  100 , et  comme 
dans  les  figures  93  et  94,  soit  en  y faisant  des 
méplats,  soit  enfin  en  y faisant  des  coupures 
du  genre  de  celle  représentée  en  a , figure  98.  La  fraise 
étant  ensuite  trempée , voici  comment  on  l'emploie  : on 
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la  prend  dans  l'étau  par  sa  partie  inférieure  qui  est  évidée, 

on  met  la  vis  dans  le  trou  a,  on  prend  tin  tourne-vis  à fût  qu’on 
fait  entrer  dans  la  tête  de  la  vis , et  après  avoir  mis  de  l’huile 
sur  la  fraise,  on  tourne  la  vis  en  appuyant  sur  le  vilebrequin  ; la 
fraisure  se  fait  promptement.  11  y a de  ces  fraises  qui  ont  plu- 
sieurs trous  de  diflerens  calibres  sur  un  seul  morceau  d’acier. 

Telles  sont  les  fraises  proprement  dites  : il  y en  a encore 
qu’on  monte  sur  le  tour  ou  qu’on  fait  mouvoir  avec  le  vilebre- 
quin, telles  sont  les  fraises  sphériques  qui  servent  à faire  des 
moules  à balles , celles  qui  fraisent  les  petites  capsules  des  ge- 
noux, et  beaucoup  d’autres  dont  nous  ne  parlons  pas,  parce 
qu’au  fond  c’est  toujours  le  même  système,  et  qu'elles  ne  s’é- 
cartent de  celles  que  nous  venons  de  décrire  que  par  les  formes 
qui  sont  variées  et  appropriées  aux  effets  qu’elles  doivent  pro- 
duire. Telles  sont  les  fraises  artichauts , les  fraises  champignons 
et  autres. 

Quant  aux  nouveaux  instrumens  nommés  aussi  fraises , les 
bornes  de  cet  ouvrage  ne  permettent  pas  que  nous  les  envisa- 
gions un  à un  positivement;  nous  ne  pouvons  en  donner  qu’une 
idée  générale.  Assez  ordinairement  la  fraise  est  une  petite  roue 
dentée,  en  acier,  destinée  à couper  les  métaux  et  même  les  bois; 
celles  qui  servent  à refendre  les  roues  d’engrenage  n’ont  qu’une 
dent  taillée  en  bédane;  celles  qui  servent  dans  les  bois  sont 
taillées  à dents  de  scie  et  prennent  le  nom  de  scies  circulairks 
(voyez  ce  mot);  d’autres  fraises  sont  dentées  non  pas  seulement 
sur  le  champ,  mais  aussi  sur  le  plat  du  disque  ; quelques  unes  , 
comme  celles  très  ingénieuses  faites  par  M.  Manncville  dans  sa 
machine  à faire  les  tonneaux , sont  composées  de  deux  pièces  ; 
d’autres  sont  faites  avec  des  bédanes  mobiles , comme  cela  a 
lieu  pour  les  fraises  qui  servent  à faire  les  assemblages  à en- 
fourcliement  des  presses  à coller  des  ébénistes.  Il  nous  est  im- 
possible d’entrer  dans  le  détail  immense  de  toutes  ces  fraises, 
nous  ne  saurions  compléter  notre  nomenclature,  et , tel  grand 
nombre  de  dessins  qu’il  nous  fût  permis  de  consacrer  à cette 
démonstration,  nous  aurions  toujours  quelque  omission  forcée 
à regretter.  Les  choses  en  sont  venues  au  point  qu’on  fait  des 
bouvetures  à la  fraise  et  d’autres  ouvrages  de  menuiserie,  tels 
que  parquets,  moulures,  encadremens  et  autres  qu’on  n’avait 
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jamais  cru  susceptibles  d’être  produits  par  ce  mode  d’exécu- 
tion.  Une  monographie  pourrait  être  employée  uniquement  à 
la  description  de  ces  procédés  nouveaux  et  intéressans;  ici  nous 
ne  pouvons  que  donner  des  indications , en  appelant  toute  l’at- 
tention des  constructeurs  sur  l’emploi  de  ce  moyen  de  (aire 
vite  et  bien.  Paulin  Desormeaux. 

FRICHE.  (Jgric.)  Terre  inculte,  abandonnée  aux  mauvaises 
herbes,  aux  broussailles.  La  friche  est  le  résultat  d’un  état  an- 
cien et  naturel  de  choses,  ou  d’un  mauvais  système  de  culture , 
ou  de  la  négligence  de  l'homme  unie  à son  impéritie.  On  y op- 
pose, dan  les  premier  cas,  le  Défrichement;  dans  le  second,  1’ As- 
solement et  la  culture  intercalaire  ; dans  le  troisième,  Y Instruc- 
tion, base  nécessaire  de  toute  amélioration  solide , qui  donne 
juste  la  connaissance  des  choses,  conduit  à l’art  d’en  tirer  toute 
la  valeur , et  produit  les  bonnes  lois  qui  donnent  au  travail 
les  plus  désirables  garanties. 

Les  friches  diffèrent  entre  elles  comme  les  terres  qui  sont  en 
culture,  et  cette  différence  résulte  principalement  de  la  nature 
et  de  la  qualité  des  fonds  qu’elles  stérilisent.  Les  Uns  sont  bons, 
les  autres  sont  mauvais,  avec  une  multitude  de  nuances  inter-* 
médiaires.  Celui  qui  veut  entreprendre  d’en  tirer  parti  doit 
donc  s’appliquer  d’abord  à discerner  les  propriétés  qui  les  dis- 
tinguent. 

En  général,  les  friches  sont  couvertes  de  brnyères;  ces  bruyè* 
res  sont  de  plusieurs  sortes.  La  terre  est  bonne,  si  la  petite 
bruyère,  vulgaris , multiflora  et  autres  croissent  pressées  et 
couvrent  entièrement  le  sol;  si  l’herbe  croit  mêlée  avec  et  monte 
à leur  hauteur-,  si,  la  fauchant  comme  on  fait  d’un  pré,  elle 
acquiert  une  hauteur  de  12  à 15  pouces  ; si  la  grande  bruyère  , 
èrica  scoparia,  s’y  distingue  ; si  le  petit  ajonc,  ulex  minor,  s’y 
trouve;  si,  creusant  la  terre,  on  trouve  une  couche  végétale  suf- 
fisante à la  culture  qu’on  se  propose  d’établir. 

Lorsqu’il  n’y  a pas  de  grandes  bruyères , mais  seulement  des 
petites  et  des  ajoncs,  la  qualité  du  sol  est  moindre;  lorsqu’il  n’y 
a que  de  la  bruyère  commune,  vulgaris,  le  sol  devient  d’autant 
plus  pauvre  que  la  bruyère  devient  plus  rare.  Il  est  infertile 
dans  les  contrées  où  le  lichen  tapisse  seul  la  terre. 

L’écobuaqb  est  un  moyen  de  rendre  les  friches  à la  culture. 
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(V.  ce  mot.)  Lorsque  la  couche  végétale  repose  sur  un  sous-sol 
imperméable  , il  faut  creuser  des  fossés  pour  la  faire  égoutter; 
on  pratique  les  sillons  dans  le  sens  le  plus  favorable  à l’égoût. 

Les  landes  qui  durant  des  siècles  ont  fourni  des  végétaux  qui  y 
sont  ensuite  fixés  et  s’y  sont  décomposés,  offrent  une  couche  de 
terre  qui  n’est  qu’un  détritus  , un  terreau  très  fertile.  Ces  sor- 
tes de  friches  offrent  de  grands  avantages  pour  la  culture.  Si 
elles  ont  un  sous-sol  argileux,  si  elles  retiennent  la  fraîcheur , 
différentes  essences  de  bois  y prospéreront  ; le  châtaignier,  par 
exemple,  et  une  foule  d’arbres  forestiers  de  l’Amérique  septen- 
trionale contribueront  éminemment  à la  mise  en  valeur  de  leurs 
vastes  friches.  Je  les  ai  réunis  presque  tous  dans  mon  établisse- 
ment deFromont,  en  quantité  suffisante  pour  faciliter  en  grand 
des  plantations  dont  AI.  Michaux  et  tous  les  savans  naturalistes 
et  forestiers  garantissent  le  succès.  Toutefois,  il  faut  étudier  son 
terrain  et  ne  pas  s’obstiner  à lui  demander  des  productions  que 
sa  nature  refuse  ; mais  je  ne  conseille  poiut  de  porter  la  charrue 
dans  les  friches  où  le  sable  est  à nu,  ni  meme  dans  celle»  où  il 
y a peu  de  bruyères;  est-il  rien  de  moins  coûteux  que  d’y  se- 
mer des  pins  maritimes  ? Aucune  espèce  de  la  famille  des  pins 
ne  donne  autant  de  profit , quoique  le  bois  en  soit  moins  pré- 
cieux, par  la  raison  que  sa  croissance  est  rapide  , et  que,  dès 
l'âge  de  4 ans,  ces  pins  paient  par  l'éclaircissage  une  rente  an- 
nuelle, en  même  temps  que  le  capital  s’accroît  considérablement 
chaque  année. 

Lorsqu’on  rompt  des  pâturages  ou  prés,  ou  des  champs  qui 
ont  été  laissés  long-temps  en  repos , si  le  sol  est  extrêmement 
gras,  ce  qui  est  rarement  le  cas  des  herbages  qu’on  se  décide  à 

rompre,  et  que  les  plants  dont  il  est  couvert  soient  de  nature 
à se  décomposer  facilement , il  convient  de  ne  donner  qu’un  la- 
bour superficiel,  afin  de  mettre  immédiatement  à profit  l’engrais 
promptement  produit  par  ces  détritus  organiques.  Dans  le  cas 
contraire,  il  faut  enterrer  davantage  les  végétaux , dont  la  dé- 
composition plus  lente,  favorisée,  si  cela  peut  se  faire  économi- 
quement, par  un  léger  amendement  de  diaux , contribuera  un 
peu  plus  tard  à une  amélioration  plus  profonde  et  plus  du- 
rable. 

Les  mesures  législatives  que  tous  les  hommes  éclairés  pi  ovo- 
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quent  au  sujet  des  biens  communaux  rendraient  à la  circula* 
tiou  et  à l’industrie  agricole  une  immense  quantité  de  terrains 
en  friches.  Soulahge  Boom. 

FROIDS  ARTIFICIELS.  (Chimie.)  Dans  quelques  circonstan- 
ces où  la-température  naturelle  est  insuffisante  pour  déterminer 
la  congélation  de  l’eau,  on  peut  éprouver  la  nécessité  de  pro- 
duire des  quantités  de  glace  plus  ou  moins  considérables;  dans 
d’autres  cas,  on  peut  avoir  besoin  de  se  procurer  des  froids  plus 
intenses  que  ceux  qui  résultent  de  l’action  de  l’atmosphère;  les 
moyens  pour  parvenir  à l’un  ou  l’autre  de  ces  buts  peuvent 
donc  être  utiles,  et  méritent  d’étre  signalés. 

Plusieurs  auteurs  ont  publié  des  tables  de  mélanges  frigori- 
fiques propres  à donner  des  abaissemens  de  température  très 
variés;  quoique  l’expérience  n’ait  pas  justifié  quelques  unes  des 
indications  qui  proviennent  de  leurs  travaux,  nous  réunirons 
ici  celles  qui  n’ont  pas  été  contestées.  Les  mélanges  employés 
sont  formés  de  sels  et  d’eau,  de  glace  ou  de  neige,  et  de  sels  et 
de  glace  ou  de  neige  et  d’acides  étendus  : ceux  qui  produisent  la 
plus  grande  intensité  de  froid  ne  sont  pas  toujours  les  plus  avan- 
tageux pour  déterminer  l’abaissement  de  température  d’une 
grande  masse  de  liquide,  parce  que  cette  action  est  trop  peu  de 
temps  continuée, tandis  qu'un  froid  moins  intense,  déterminant 
une  action  plus  durable,  produit  un  meilleur  effet. 

Quand  deux  corps  froids  donnent  par  une  action  mutuelle  un 
composé  liquide, il  peut  résulter  de  ce  rapide  changement  d’état 
un  grand  abaissement  de  température  , quoique  lesmèmes  corps, 
dans  d’autres  circonstances,  puissent  développer  une  chaleur 
plus  ou  moins  forte  : ces  effets  opposés  dépendent  de  la  quantité 
d’eau  que  les  corps  renferment  avant  le  mélange,  et  de  la  com- 
binaison qui  petit  s’effectuer  entre  eux.  Un  exemple  suffira  pour 
faire  parfaitement  comprendre  ces  actions. 

Quand  on  mêle  I’ac.ide  sulfurique  avec  l’eau,  il  en  résulte 
comme  on  l’a  vu  à cet  article,  une  élévation  considérable  de 
température;  la  glace,  en  se  fondant,  absorbe  une  grande  quan- 
tité de  chaleur. Voy.  calorique;  si  on  mêle  4 parties  d'acide  sul- 
furique concentré  et  1 de  glace  pilée , l’acide  condensant  une 
grande  quantité  d’eau,  il  se  produit  une  température  élevée, 
parce  que  f et  effet  surpasse  celui  auquel  donne  lieu  inverse* 

y.  3» 
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meut  la  fusion  de  la  p,lace  ; mais  quand  on  emploie  des  propor- 
tion* inverses,  le  thermomètre  s’auais>e  jusqu’à — 10  ou  12*. 

Le  mélange  de  chlorure  de  sodium  et  quelquefois  de  chlo- 
rure de  potassium  avec  la  glace  est  journellement  employé  pour 
produire  le  froid  au  moyeu  duquel  on  prépare  les  sirops  et  les 
fruits  glacés;  1a  neige,  à cause  de  sa  division,  rn  développe  da- 
vantage. L’action  d’un  mélange  frigorifique  ne  dépend  pas 
seulrmentde  l’abaissement  de  température  produit,  mais  surtout 
delà  plus  ou  moindre  continuité  d’action  , et,  sous  ce  rapport, 
certains  mélanges  sont  de  beaucoup  préférables  à d’autres. 

Les  mélanges  employés  pour  obtenir  du  froid  ne  peuvent 
produire  tout  l’eiiét  qu’on  recherche  , que  quand  la  tempéra- 
ture des  matières  premières  qui  en  fout  partie  est  elle-même 
peu  élevée  ; aussi,  plus  bas  est  celte  température,  et  plus  grande 
est  l’intensité  du  froid,  et  l’ou  ne  pourrait  indiquer  la  limite  à 
laquelle  il  serait  possible  d’arriver  , que  pour  les  mélanges  qui 
prendraient  eux-mèmes  l’état  solide  par  un  froid  déterminé. 
Par  exemple,  le  mélange  de  glace  ou  de  neige  et  de  sel  marin , 
ne  peut,  quand  même  on  prendrait  les  matières  à — 15", donner 
plus  de  20*,  parce  que  À cette  température  la  liqueur  ee  pren- 
drait en  masse:  ou  peut  doue,  en  refroidissant  d’abord  la  ma- 
tière à employer  pour  un  mélange,  obtenir,  dans  certains  cas, 
des  abaissemena  de  température  extrêmement  considérables. 

Beaucoup  de  sels,  comme  le  chlorure  de  calcium,  dévelop- 
pent , en  se  combinant  avec  Tenu  , une  grande  quantité  de  cha- 
leur lorsqu’ils  sont  anhydres,  parce  qu'ils  en  solidifient  une  pro- 
portion considérable,  tandis  qu’i  l’état  de  cristaux  qui  contiennent 
de  l’eau  eu  combinaison,  ils  se  dissolvent  en  abaissant  la  tem- 
pérature, et  plusieurs  sels  mélangé»  donnent  lieu  à un  froid  plus 
considérable  que  s’ils  étaient  séparés  ; il  importe  doue  de 
prendre  les  sels  à l’état  le  plus  convenable. 

La  division  des  corps  et  leur  état  plus  ou  moins  dense  exer- 
cent une  grande  influence  sur  le  froid  pioduit,  et  c’est  sous  ce 
rapport  que  la  neige  est  préférable  à la  glace,  pour  obtenir  rapi- 
dement du  froid;  que  des  sels  pilés  valent  mieux  qu’en  gros 
cristaux.  u x. 

Lorsqu’il  s’agit  de  vefroidir  ou  de  congeler  une  quantité  plus 
ou  moins  considérable  d’un  corps , il  faut  que  la  quantité  de 
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mélange  employé  produise  un  abaissement  de  température  de 
beaucoup  inférieur  à celui  qui  est  nécessaire,  et  que  la  niasse 
soit  assez  grande  pour  que  le  froid  produit  se  maintienne  pen- 
dant assez  long-temps,  sans  cela  on  serait  exposé  à ne  point  ob- 
tenir tout  l’effet  désirable.  ( : 

Mélanges  de  sels  et  d'eau.  ■ 1:  - > •• 

, Abaissement  de  température. 

Eau. 

Nitrate  de  potasse 
fljdrochlorate  d'ammoniaque. 

Eau.  '16 

H ydrocblorate  d| appponiaque.  5 
Nitrate  de  potasse.  5 

^ulfate  de  soudq.  , . 8 

Eau.  f 1 ) 

Nitrate  d’ammoniaque.  Hl) 

flau._  , t.  ^ flliiprinoi-ii.  r 

Nitrate  d’ammoniaque.  i 1>  Ji'lfVi  io 

Carbonate  de  soude.  1)  •">  ’’  

Eau.  4 

Chlorure  de  potassium.  67 

Hjrdrochlorate  d’ammoniaque.  32 
Nitrate  de  potasse.  10, 


.tu 


tt'K* 

+ IÏÔ'A  — 16. 


"j*  froid  produit  15*. 


Mélanges  de  glace  et  de  sels. 

:ü  - 


Neige  ou'glaee  pilée. 

Sel  marin. 

Neige  ou  glace  pilée.  21 

Chlorure  de  calcium  cristallisé.  3 j 

JReigfliPU  glace.  'USq  an  f.  .ujcift)  J-’.Uj  >ili:  , 

.S^l  marin. 

Lq  s’ H ne  u.ifcup.;  : u.  . 


*■  ÂJ  jel  .1»  i 

i»|V  /.  • * 

s ;*>  «J:  . 

de  0»  à — 17. 


1SII  ni  :*i)  r- 


Ûà  — 27. 
"i1?  a -i  20. 

-M  17  è — 64. 


Chlorure  de  calcium cnsuttis^.  2'J 

a,;.  ? i . . ..  / 

Neige  ou  glace.  , ..  1\ 

' «K"  ! '>  ; •»  Wl* 


’S'el  TnarinT  lum  u ; S\ 

H ^drochlorate  d'ammoniaque.  5| 


Neige  ou  glace. . < 

,£«l  marin. 


l>iBfU‘!b 


r-  20  à 27. 


Nitrate  d’ammoniaque. 
Neige. 

* r • < • 


i i|lu  p»  i ?.. 

’*lu  ,J  • 

i 12y 

,«  f*  » i >4  - 

il 

— 27  i — 31. 

*-*  Ce 

.**'»  * • 

40  à -,  68, 

3o. 

\ 
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Mélanges  de  glace  et  d’acides  ou  d’alcalà  étendus. 


Neige. 

Potasse. 

Neige. 

Acide  sulfurique  étendu.  «. 
Neige. 

Acide  sulfurique  étendu. 
Acide  nitrique. 

Neige. 

Acide  sulfurique  étendu. 


-Ï) 

D, 

J 
10) 
8j 


Abaissement  de  température. 

.:(>  II*.  *'  . 

deO  à — 28". 

_6à—  51*. 


_ 23  — 48" 


— 55  — 68. 


I • j 

— j Mélanges  de  sels  et  diacides  étendus. 

! , 


Sulfate  de  soude.  3| 

Acide  nitrique  étendu.  i 2) 

Sulfate  de  soude.  1 6 

Hydrochlorate  d’ammoniaque.  4 
N itrate  de  potasse.  ° 

Acide  nitrique  étendu. 

Sulfate  de  soude. 

Nitrate  d’ammoniaque. 

Acide  nitrique  étendu. 

Phosphate  de  soude. 

Acide  nitrique  étendu. 

Sulfate  de  soude. 

Acide  sulfurique  à 36". 

Sulfate  de  soude. 

Résidu  d’éther  à 33". 


de  -f-  10  à — 19. 

de  -f>  10  à — 23. 

**■>■  * ^ : 

.*  * ' »ïf«  * * a 

.mil. -de  ■+*  10  à — 26. 

de  + 10  à — 29. 
. . d*  + 10  à — 16. 
.v  ' de  + 10  à — 16. 


Les  mélanges  frigorifiques  indiqués  ne  peuvent  pas  tons  être 
employés  avec  le  même  avantage  ; quand  on  n’a  pas  à sa  dispo- 
sition de  la  glace  ou  de  la  neige , et  qu’il  est  nécessaire  d’avoir 
par  exemple  de  l’eau  congelée  pour  divers  usages,  il  paraît  que 
le  mélange  de  sulfate  de  soude  et  d’acide  sulfurique  étendu  est 
préférable.  M.  Courdemanclie,  et  après  lui  MM.  Boutigny  et 
Malapert,  ont  publié  à ce  sujet  quelques  résultats  intéressais  : 
comme  ceux  qui  ont  été  publiés  par  ce  dernier  complètent  ce 
qui  avait  été  fait  par  les  deux  autres,  nous  indiquerons  son 
mode  d’opérer. 

La  vapeur  d’eau  répandue  dans  l’atmosphère  est  un  obstacle 
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à la  congélation  artificielle,  en  se  condensant  sur  les  enveloppes 
extérieures. 

Les  linges  mouillés  qui  facilitent  le  refroidissement  des  li- 
quides, nuisent  également  à la  congélation. 

Il  est  inutile  et  même  nuisible  de  détacher  à mesure  les  gla- 
çons qui  se  produisent  ; en  remontant  à la  surface  ib  se  dissol- 
vent en  partie,  et  la  glace  a moins  de  solidité  que  quand  elle  se 
forme  sans  être  agitée. 

Les  bois  de  sapin  et  de  peuplier  sont  moins  bons  conduc- 
teurs que  celui  de  chêne,  et  doivent  être  préférés. 

L’acide  sulfurique  i 45®  dissout  une  plus  grande  proportion 
de  sulfate  de  soude  qu’à  46  ou  44  ; on  l'obtient  avec  3 d’acide  à 
66°  et  2 d’eau,  1 2 de  cet  acide  dissolvent  17,  5 de  sulfate  de  soude 
avant  que  le  mélange  marque  0,  et  au  moment  où  la  dissolu- 
tion commence,  le  thermomètre  descend  de  + 14  à — 17  si  le 
sel  est  bien  en  poudre. 

L'appareil  se  compose  d’une  botte  en  bois  de  peuplier  de  15 
pouc.  (406"")  de  hauteur,  12  de  longueur  (325"")  et  8 pouc.  6 
lig.  de  largeur  (330“");  à 6 lig.  du  bord  (13"")  est  un  filet  carré 
sur  lequel  portent  les  bords  du  couvercle  ; les  planches  ont  4 
lig.  (7"*°)  d’épaisseur. 

D’une  autre  boîte  en  ferblanc  de  12  pouc.  6 lig.  de  haut 
(337"").  6 pouc.  3 lig.  à l’ouverture  , et  5 pouc.  8 lig.  au  fond 
( 1 68""),  munie  d’un  rebord  en  ferblanc  assez  large  pour  être 
fixé  sur  la  boite  ; l’intervalle  entre  ces  deux  boites  est  rempli 
de  coton  cardé. 

D’un  couvercle  en  bois  de  2 pièces  contenues  l’une  dans  l’au- 
tre, assujetties  au  moyen  de  planchettes  et  dont  l’intervalle  est 
rempli  de  coton. 

De  deux  moules  de  12  pouc.  6 lig.  de  hauteur  (337"m),  4 
pouc.  8 lig.  à l’ouverture,  et  4 pouc.  5 lig.  au  fond  (126  à 
119™"),  larges  de  7 lig.  à l’ouverture  et  de  6 au  fond  (15  à 
1 3™")  dépolis  et  vernis  : l’appareil  tout  entier  est  verni  pour  que 
l'acide  ne  l’attaque  pas.  Le  vernis  est  composé  de  sandaraque  , 
3 de  térébenthine  et  alcool  à 36°, 8 de  cliaque. 

On  met  dans  b boite  6 liv.  12  onc.  (3  Ail.  307)  de  sulfate  de 
soude  cristallisé  en  poudre , et  4 liv.  8 onc.  (2  kil.  202)  d’acide 
•olfurique  à 45°  ; on  plonge  dans  le  mélange  les  deux  inoulef 
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renfermant  chacun  1 liv.  (500  gram.)  d’eau  et  on  couvre  l'appa- 
reil : après  un  quart  d'heure,  on  agile  le  mélange  avec,  une  ba- 
guette de  bois  verni,  et  on  recommence  trois  fois  pendant  le 
temps  de  l’opération,  qui  ne  dure  que  quarante  minutes , quelle 
que  soit  la  température  de  l’air,  pourvu  que  celle  de  l’acide  et 
du  sel  ue  soit  pas  de  de  4-  17  et  que  L'appareil  soit  bien  clos. 

Après  avoir  retiré  la  glace  du  moule,  si  on  y remet  8 onces 
(250  gram.)  d’eau,  et  qu’on  les  plonge  dans  le  même  mélange, 
on  obtient  encore  après  cinquante  à soixante  minutes  cette  quan- 
tité de  glace. 

Avec  des  moules  de  même  hauteur,  mais  de  14  lig.  (27"“)  de 
large,  il  faut  presque  deux,  heures  pour  congeler  2 liv.  (I  kil.) 
d’eau  : s’ils  n'avaient  que  A à 4 lig.  (7"”  à il  ne  faut  que 
vingt  à vingt-cinq  minutes , mais  la  glace  se  conserve  moins 
long  temps  à cause  de  sou  peu  d'épaisseur, 

En  se  servant  de  8 moules  contenant  chacun  1 liv.  4 onces 
(72  5 gr.)  d’eau , on  peut  avoir  10  liv.  (5  kil.)  de  glace  en  qua- 
rante-cinq minutes.  , , , 

, Les  appareils  plus  hauts  que  longs  offrent  les  avantages  sui- 
vaus.  Une  seule  boite  peut  servir  à faire  différentes  quantités 
de  glace,  parce  qu’on  peut  ne  mettre  que  500  ou  750  gram. 
d’eau  dans  lus  moules,,  au  liqu  de  1 kil.,  et  quand  on  découvre 
les  appareils  pour  agiter  les  mélanges , le  contact  de  l’air  est 
moins  multiplié,  ce  qui  ajbepucoup  d’importance,  surtout  si  la 
température  atmosphérique ,est  de  -f-  25  à -t-  30. 

La  liqueur  provenant  de  la  fonte  du  sulfate  de  soude  peut 
donner,  par  l’évaporation,  des  cristaux  de  sulfate  que  l’on  calcine 
pour  en  dégager  l’excès  d’acide , et  Je  produit  redissous  donne 
du  sel  qui  peut  servir  de  nouveau. 

L’eau  mère,  ti  èsac|dc>  qv^porec  à sec  dans  un  four  à réverbère 
et  calcinée , donnerait  également  le  sulfate  de  soude  ; mais 
comme  dans  cette  opération  il  se  dégage  une  masse  énorme  de 
vapeur  d’acide  sulfurique,  elle  ne  doit  être  faite  que  dans  des 
conditions  favorables,  çt,  par  exemple , dans  un  lieu  isolé.  On 
pourrait  cependant  éviter  ces  iqçouvéniens  en  chauffant  la  masse 
.épaissie  dans  un  appareil  ça  grés  fermé,  et  communiquant  avec 
.uue  caisse  en  plomb , dans  laquelle  on  fçraif  arriver  un  petit 
gourant  de  vapeurs  d’eau  ; par  ce  moyen  on  obtiendrait  dp 


Dioiti, 


by  Google 

- 


FROIDS  ARTIFICIELS.  471 

l’acide  sulfurique  qui  pourrait  servir  à de  nouvelles  opérations. 

Divers  autres  moyens  peuvent  être  employés  pour  se  procurer 
de  la  glace,  quand  la  température  de  l'atmosphère  ne  donne 
pas  lieu  à sa  formation.  L’évaporation  du  liquide  produit  un 
fort  abaissement  de  température  que  l’on  peut  mettre  à profit 
pour  obtenir  ce  résultat  : à l’article  Glacières  nous  ferons  con- 
naître les  dispositions  que  l’on  peut  adopter  pour  congeler  de 
l’eau  par  la  simple  évaporation  d’une  partie  de  ce  liquide  ; ici 
nous  nous  occuperons  seulement  de  l’application  en  gTand  de 
l’expérience  de  Leslie. 

Si  on  place,  sous  le  récipient  de  la  machine  pneumatique , de 
l’eau  en  couche  mince  et  sur  une  grande  surface  au-dessus  d’un 
vase  rempli  d’acide  sulfurique  concentré,  de  chlorure  de  calcium 
ou  de  chaux  récemment  calcinée,  la  vapeur  de  l’eau  étant  con- 
tinuellement absorbée  par  le  corps  qu’elle  rencontre,  le  froid 
qui  résulte  de  cette  rapide  évaporation,  congèle  la  masse  entière. 

Comme  il  serait  difficile  de  produire  le  vide  en  grand  avec 
une  machine  pneumatique,  on  peut  opérer  au  moyen  de  la 
vapeur  de  la  manière  suivante  : un  vase  en  fonte  ou  en  cuivre 
d’une  capacité  convenable  pourrait  être  mis  en  communication 
avec  la  capacité  renfermant  l’acide  et  l'eau  à congeler;  on  y 
produit  le  vide  au  moyen  d'une  injection  de  vapeur  d’eau,  et 
quand  la  vapeur  a chassé  tout  l’air,  si  on  refroidit  ce  vase  en 
versant  de  l'eau  à la  surface,  et  qu’on  le  mette  ensuite  en  com- 
munication avec  l’appareil  où  l’on  veut  produire  la  congélation, 
suivant  les  relations  des  vases  , le  vide  produit  sera  susceptible 
de  produire  plus  ou  moins  rapidement  la  congélation. 

Des  appareils  de  ce  genre  ont  été  construits  en  Angleterre  par 
Taylor  et  Martineau,  et  employés  dans  les  Indes  à la  production 
de  la  glace , mais  leur  prix  élevé  n’a  pas  permis  de  les  employer 
avec  avantage  : on  pourrait  en  établir  d’une  manière  beaucoup 
plus  économique  sur  le  système  des  appareils  de  Degrand,  pour 
l’évaporation  des  sirops.  V.  Sucre.  i 

Au  lieu  d’acide  sulfurique,  on  peut  se  servir  de  gruau  desad- 
ché  jusqu’à  un  commencement  de  grillage;  une  mesure  de  30 
centimètres  de  diamètre  et  25  millimètres  de  hauteur  a suffi 
pour  congeler  625  grain,  d’eau  placée  dans  tm  vase  poreux.  > 

r H.  Garons*  de  Claübrt.  I 
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FROMAGE.  (Jgrû.)  Le  lait  est  uudes  plus  grands  profits  que 
le  cultivateur  puisse  retirer  de  ses  bestiaux,  et  c’est  un  profit 
qu’il  réalise  tous  les  jours,  lorsqu’il  a la  facilité  de  le  vendre  en 
nature  à un  prix  avantageux.  S'il  est  privé  de  cet  avantage , il 
peut  le  convertir  en  beurre  ou  en  fromage.  V.  les  mots  Beurre 
et  Baratte. 

L’économie  des  vaches  à lait  est  devenue  , en  plusieurs  con- 
trées, l’objet  d’une  industrie  séparée.  Là , des  propriétaires  de 
troupeaux,  n’ayant  de  terrain  ni  en  propre,  ni  en  ferme,  vont , 
d’un  lieu  à un  autre,  faire  consommer  à leur  bétail  des  fourra- 
ges achetés  chaque  jour.  Cette  utile  division  de  l’industrie  agri- 
cole offre  au  cultivateur  direct  une  foule  de  Soins  et  de  chances, 
sans  diminuer  beaucoup  ses  profits  directs,  puisque  par  les  ar- 
jangemens  qu’il  peut  faire  avec  ces  laitiers  ambulans,  il  peut 
faire  consommer  tous  ses  fourrages  et  garder  tous  les  fu- 
miers. 

Chaque  pays  a ses  usages  particuliers  pour  les  produits  de  la 
fromagerie.  Quand  on  est  daus  le  cas  d’opérer  en  grand , l’im- 
portant est  d’abord  de  se  procurer  un  maître  fromager  qui 
entende  parfaitement  son  métier. 

Les  dépenses  d’une  fromagerie  comprennent: 

lu  Le  loyer  du  laitier , du  laboratoire  et  du  magasin  à fro- 
mages. 

2°  L’intérêt  du  capital,  des  ustensiles,  et  la  valeur  de  leur  dé- 
g radation . 

3°  Le  salaire  du  fromager;  avec  un  aide,  il  peut  fabriquer  jus- 
qu'à 160  livres  de  fromage  par  jour , en  deux  fois , tout  en  fai- 
sant le  beurre  et  soignant  le  fromage  au  magasin.  Si  l'on  n’a 
du  lait  que  pour  fabriquer  20  livres  de  fromage,  cette  fabrica- 
tion emploiera  également  sa  journée.  On  voit  qu’il  est  impor- 
tant de  pouvoir  réunir  une  grande  quantité  de  lait  dans  la  même 
fromagerie. 

4°  Les  caillettes , à prix  variable  , nécessaires  pour  faire  la 
présure. 

5*  Le  sel. 

6°  Le  combustible. 

7*  Les  frais  relatifs  à la  vente. 

Le  litron  Cnide  a observé  que  10  à 1 1 livres  de  lait  donnent, 


Digitized  by  Google 


FROMAGE.  423  • 

année  moyenne,  environ  une  livre  lanl  beurre  frais  que  fro- 
mage, pesé  deux  jours  après  sa  fabrication.  La  qualité  du  lait  a 
une  grande  valeur  pour  la  fabrication,  mais  elle  est  si  fortement 
modifiée  par  la  nourriture,  qu’il  est  bien  difficile  de  l’apprécier; 
il  serait  encore  plu?  important  , mais  il  est  encore  plus  difficile 
de  déterminer  le  prix  auquel  le  cultivateur  réalise  ses  fourrages 
par  le  moyen  de  la  vacherie  et  de  la  fromagerie. 

Ce  serait  une  chose  fort  avantageuse  et  économique  aux  pro- 
priétaires d’un  arrondissement,  de  réunir  leur  lait  dans  une 
fromagerie  commune,  dirigée  par  un  maître  fromager  ayant  leur 
coutiauce,  comme  cela  se  pratique  dansquelques  parties  de  l’I- 
talie et  de  la  Suisse. 

Bans  l’organisation  et  la  manutention  régulières  d’une  fro- 
magerie, on  doit  considérer,  l8  les  bàtimens  et  ustensiles;  2°  la 
présure  et  les  diflérentes  manières  de  la  préparer  ; 3*  la  couleur 
à donner  aux  fromages  cuits;  4”  la  manière  de  travailler  le 
caillé  et  de  le  convertir  en  fromage;  5"  la  manière  de  presser  le 
fromage  et  de  le  saler;  6°  les  soins  à donner  aux  fromages  en 
magasin. 

Une  laiterie  à fromages  doit  se  composer  de  quatre  pièces,  qui 
sont:  1*  La  laiterie  proprement  dite  , qui  doit  être  munie  de 
tablettes  pour  Us  vases  à lait,  afin  de  mettre  aisément  et  simul- 
* tanément  tout  le  lait  dans  les  baquets  à fromage,  ou  dans  le 
chaudron  quand  on  fait  le  fromage  à chaud  ; 2“  une  pièce  con- 
tiguë à la  laiterie,  et  munie  d’une  cheminée  et  autres  commodi- 
tés pour  faire  le  fromage  et  le  presser  ; 3'  un  saloir  , ou  pièce  à 
saler,  dallée  en  pente  pour  l’écoulement  des  eaux,  et  munie 
d’une  table  ou  appui  pour  poser  et  retourner  à propos  le  fro- 
mage ; 4 ' une  chambre  à fromage  ou  magasin  destiné  à la  con- 
servation des  fromages  jusqu’à  ce  qu’ils  soient  bons  à porter  au 
marché.  Cette  pièce  serait  convenablement  placée  au  grenier , 
au-dessus  d'une  des  trois  autres;  dans  quelques  comtés  de  l’An- 
gleterre, on  la  pratique  au-dessus  de  l’étable  à vaches;  on  sème 
le  plancher  d’herbes  sèches  ou  de  joncs,  et  l’on  en  place  sur  les 
planches  ; les  murs  en  sont  quelquefois  entièrement  garnis , et 
on  établit  même  un  ou  deux  rangs  de  tablettes  dans  le  milieu.  Un 
évite  une  grande  perte  de  temps  lorsque  le  magasin  à fromages, 
garni  de  ses  planches , est  immédiatement  au-dessous  de  la  lai- 
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tcrie,  avec  des  trappes  pratiquées  dans  les  planches,  par  les- 
quelles on  passe  le  fromage  de  main  en  main. 

Les  ustensiles  nécessaires  dans  une  laiterie  à fromage,  sont, 
outre  le  réfrigérant  pour  le  lait,  communs  avec  la  laiterie  à 
beurre,  1°  un  baquet  à fromage , vase  de  grandeur  et  de  forme 
variables,  dans  lequel  on  divise  et  prépare  le  caillé  pour  faire  le 
fromage;  2°  un  couteau  A fromage,  espèce  de  grande  spatule  en 
bois,  à bords  très  minces,  destiné  A couper  ou  rompre  le  caillé  ; 
3“  les  linges  à fromages,  de  différens  degrés  de  finesse,  dans  les- 
quels on  enveloppe  les  fromages  pour  les  mettre  à la  presse; 
4°  les  ronds  à fromages,  pièces  de  bois  épaisses  d’un  à deux  pou- 
ces, sur  lesquels  on  place  les  fromages  nouvellement  faits,  pour 
les  ranger  ainsi  sur  les  tablettes;  5°  des  formes,  espèces  de  forts 
cerceaux  en  bois , qui  ont  un  fond  percé  de  trous  ainsi  que  les 
côtés,  pour  laisser  sortir  le  petit  lait  quand  on  presse  le  fromage; 
6°  la  presse  à fromage,  instrument  qui  sert  à faire  sortir  le  petit 
lait  du  caillé,  pendant  qu’il  est  dans  les  formes. 

Tout  acide  fait  coaguler  le  lait  ou  le  convertit  en  caillé;  mais 
on  se  sert  principalement  pour  cela  , dans  la  fabrication  , de  la 
caillette  ou  quatrième  estomac  d’tin  jeune  veau,  qui  n’a  encore 
été  nourri  que  de  lait.  Cette  partie  du  jeune  veau , convenable- 
ment préparée,  s’appelle  présure  ; son  choix,  quand  on  l’achète 
du  boucher,  demande  une  grande  attention.  Il  y a différentes 
manières  de  la  préparer;  on  ne  saurait  apporter  trop  de  soin 
tant  A cette  préparation  qu'à  la  conservation  de  la  présure,  car 
son  altération  gâterait  le  fromage. 

Comme  le  fromage  bien  fait  a toujours  une  belle  teinte  jaune, 
on  s’est  appliqué  à la  lui  donner  artificiellement.  On  emploie 
principalement  à cet  effet  une  préparation  de  la  pulpe  rouge 
qui  enveloppe  les  graines  de  roucou  ( Bixn  oreUana , L.),  et 
dont  une  once  suffit  pour  colorer  cent  livres  de  fromage. 

La  formation  d’un  bon  caillé  dépend  de  la  chaleur  du  lait  et 
de  la  quantité  delà  présure.  22  à 23  degrés  centigrades  et  deux 
heures  donnent  en  général  la  chaleur  et  le  temps  nécessaires  à 
la  coagulation;  mais  le  climat, 'la  saison,  le  temps,  la  nourriture, 
peuvent  modifier  ses  effets.  Un  morceau  de  présure  de  la  gran- 
deur d’environ  un  pouce,  infusé  la  veille  dans  quelques  cuil- 
lerées d’eau  chaude,  suffit  pour  coaguler  le  lait  de  cinq  vaches;  il 
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faut  se  garder  de  mettre  trop  de  présure,  parce  que  cet  excès  fe- 
rait trop  lever  le  fromage,  ou  le  rendrait  aigre  et  trop  fort. 

C’esl  aussi  une  mauvaise  méthode  de  chauffer  le  lait  sur  le  feu 

pour  le  faire  cailler  ; il  est  préférable  d’y  mêler  une  quantité 
sullisante  d'eau  bouillante  , dont  l’effet  doit  être  réglé  au  ther- 
momètre. Pour  accélérer  la  coagulation,  il  faut  y mettre  un  peu 
de  sel  avant  d’y  mêler  la  présure. 

Quand  le  caillé  est  bien  pris,  on  le  rompt,  c'est-à-dire  qu’on 
coupe  le  caillé  en  différens  sens  et  à plusieurs  reprises,  et  en 
très  petits  morceaux  à peu  près  égaux,  avec  le  couteau  à fro- 
mage, pour  en  faire  bien  sortir  le  petit  lait  Cette  opération  de- 
mande environ  trois  quarts  d’heure;  on  recouvre  alors  le  baquet 
avec  un  linge,  et  on  le  laisse  environ  autant  de  temps.  Quand 
le  caillé  est  tombé  au  fond  du  vase,  on  ôte  le  petit-lait  en  le  fai- 
sant couler;  on  laisse  encore  le  caillé  pendant  un  quart  d'heure, 
pour  qu’il  se  ressuie  et  devienne  solide , avant  de  le  diviser  de 
nouveau  pour  le  mettre  dans  l’éclisse.  Pour  mieux  exprimer  le 
petit  lait,  on  peut  mettre  sur  le  caillé  un  rond  de  bois  propor- 
tionné à la  grandeur  du  vase  et  chargé  d’un  poids.  Quand  le 
petit  lait , séparé  du  caillé  , est  d’une  couleur  verdâtre,  c’est  la 
preuve  que  la  coagidation  a réussi.  Dans  certaines  parties  de 
l’Angleterre,  on  emploie  une  autre  manière  pour  séparer  le  pe- 
tit-lait du  caillé  : c’esl  de  mettre  le  lait  coagulé  sur  un  tamis 
adapté  sur  une  espèce  de  seau,  et  de  l’y  laisser  quelque  temps 
avant  de  le  rompre.  Quand  le  caillé  a ainsi  rendu  toute  son  eau, 
on  le  met  dans  deux  ou  trois  vases  différens  , et  on  le  casse  avec 
les  mains  en  très  petits  morceaux,  en  le  saupoudrant  de  sel,  que 
l’on  y mêle  de  son  mieux  et  dont  l’expérience  indique  la  dose. 

Après  avoir  ainsi  rompu  et  salé  le  caillé , on  étend  un  linge 
sur  Piéclisse,  dont  la  partie  inférieure  doit  être  percée  de  trous; 
on  la  remplit  de  caillé  jusqu’à  un  pouce  au-dessus  du  bord  ; on 
l’enveloppe  et  on  la  recouvre  du  même  linge;  on  met  dessus  un 
rond  de  bois  bien  uni  ; on  met  alors  à la  presse  pendant  deux 
heures  ; au  bout  de  ce  temps,  on  en  retire  le  fromage  , et  on  le 
met  dans  un  vase  rempli  de  petit-lait  chaud,  on  on  le  laisse  pen- 
dant une  heure  ou  deux,  pour  y former  une  croûte  et  la  durcir. 

Mais  cette  opération,  qui  s’appelle  ichauder  le  fromage  , n’est  ' 
très  nécessaire  que  pour  les  transports  lointains  ; elle  a l’incon- 
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véuientde  le  duicir  extrêmement  à l’ extérieur.  Quand  ou  relire 
le  fromage,  on  l’essuie,  on  le  laisse  refroidir,  on  l’enveloppe 
après  d’un  linge  fin  et  bien  sec , et  on  le  met  à la  presse  pen- 
dant 6 ou  8 heures;  on  retourne  alors  le  fromage  une  seconde 
fois,  puis  ou  va  le  saler  dans  l’endroit  destiné  à cet  usage,  où 
on  l'enduit  de  sel  de  tous  côtés;  après  quoi,  on  l’enveloppe  dans 
un  autre  linge  bien  sec  et  plus  fin  que  les  précédens,  puis  on  le 
remet  à la  presse  pendant  douze  ou  quatorze  heures;  on  le  met 
ensuite  sur  un  rond  de  bois  bien  sec  , que  l’on  nomme  planche 
à fromages,  et  on  le  retourne  tous  les  jours. 

Après  que  les  fromages  sont  salés  et  séchés , on  les  dépose 
dans  le  magasin  à fromages,  qui  doit  être  un  endroit  sec  et  bien 
aéré , en  se  gardant  de  mettre  les  fromages  déjà  secs  daus  la 
même  pièce  que  les  fromages  encore  mous. 

Telles  sont  les  notions  générales  sur  la  manière  de  fabriquer 
le  fromage  , telle  qu’elle  se  pratique  en  Angleterre  ; elle  subit 
nécessairement  différentes  modifications  appropriées  aux  espèces 
de  fromages  que  l’on  fabrique.  Les  détails  que  la  description 
des  procédés  particuliers  comporterait,  dépasseraient  de  beau- 
coup les  bornes  prescrites  à cet  article. 

La  France  possède  d’exccllens  fromages  ; mais,  par  leur  dé- 
faut de  fabrication,  ils  ne  sont  pas  de  longue  garde,  tandis  que 
le  hollande  ou  le  chesler  se  conservent  très  long-temps  lors- 
qu'ils sont  placés  dans  des  lieux  convenables,  et  s’expédient  sans 
inconvénient  dans  les  pays  les  plus  éloignés.  Déjà  quelques  ten- 
tatives ont  été  faites  en  Normandie  et  ailleurs , et  leur  résultat 
a fait  voir  qu’il  ne  serait  pas  impossible  d’imiter  parfaitement 
chez  nous  ccs  fromages.  Ceux  de  Gruyères  ont  été  imités  avec 
un  plein  succès  dans  plusieurs  cantons  de  la  Lorraine,  des  Vos- 
ges, de  la  Franche-Comté,  du  Dauphiné  et  de  la  chaîne  des  Al- 
pes. Ces  considérations  ont  déterminé  la  Société  royale  et  cen- 
trale d’agriculture,  à fonder  des  prix  pour  encourager  et  natio- 
naliser chez  nous  la  fabrication  de  fromages  façon  de  Hollande, 
façon  de  Chester  et  façon  de  Parmesan.  Ils  seront  décernés 
en  1839  aux  cultivateurs-fabricansdont  les  produits  seront  égaux 
en  qualité  et  en  prix  à ces  fromages  étrangers  vendus  en  France , 
et  qui  eu  auront  fabriqué  les  quantités  les  plus  considérables. 

Souuuvge  Bodin. 


Digitized  by  Google 


FROMENT  477 

FROMENT.  (J gri culture.)  Le  froment  tient  le  premier  rang 
parmi  les  céréales.  Son  grain  est  celui  qui  renferme  le  plus  de 
farine  , la  plus  agréable , la  plus  nourrissante  et  la  plus  propre 
à la  panification.  La  plante  qui  le  produit  n’a  pas  besoin  d’être 
décrite  ici.  Les  épis  sont  ras  ou  barbus  ; cette  différence  ne  ca- 
ractérise point  une  diversité  d’espèces;  il  y a de  nombreux  exem- 
ples de  blé  ras  devenu  barbu  , ou  de  blé  barbu  perdant  sa  barbe, 
qnand  ils  sont  semés  dans  un  autre  sol  que  leur  sol  habituel. 
Eu  général , le  blé  à barbe  donne  un  grain  plus  gros  que  celui 
du  blé  ras,  mais  sa  farine  est  moins  blanche.  La  couleur  du  fro- 
ment est  jaune , mais  plus  ou  moins  nuancée  de  blanc  jaunâtre 
ou  blanc  blafard,  ou  roux.  Les  fromens  blancs,  blonds,  dorés 
sont  les  meilleurs  ; ceux  qui  approchent  le  plus  du  rouge,  les 
moins  estimés.  L’épi  de  froment , non  plus  que  celui  de  toutes 
lesautrescéréales  , n’est  pas  toujourset  partout  également  chargé 
de  grains  ; c’est  ce  qui  fait  le  plus  ordinairement  la  différence 
entre  le  produit  des  récoltes,  l’abondance  ou  la  disette.  On  peut 
aisément,  d’après  la  force  seule  de  l’épi  sur  pied  , préjuger 
quelle  sera  la  moisson.  Si  l’épi  sort  vigoureusement  de  son 
fourreau,  s’il  est  gros  et  bien  nourri,  il  portera  50  à 60  grains; 
s’il  est  maigre  et  sans  énergie,  il  n’en  donnera  que  40  à 50,  et 
seulement  de  20  à 30  s’il  parait  débile  et  lent  à se  développer. 
Plus  l’épi  est  courbé  par  son  poids  vers  la  terre  , à l’approche 
• de  sa  maturité,  plus  la  moisson  sera  riche  sous  le  double  rap- 
port de  la  quantité  et  de  la  qualité. 

Long-temps  ou  n’a  vu  dans  le  blé  que  son  écorce  et  sa  farine; 
mais  depuis  que,  vers  le  milieu  du  siècle  dernier,  les  procédés  de 
sa  culture,  ceux  de  la  mouture,  ceux  de  la  boulangerie  sont  de- 
venus L’objet  de  beaucoup  d’expériences,  provoquées  par  les  ou- 
vrages des  économistes  français  en  faveur  de  la  liberté  du  com- 
merce des  grains , la  chimie  a décomposé  la  farine  même  des 
différentes  céréales , et  expliqué  les  divers  degrés  de  leur  vertu 
alimentaire.  On  a appris  ainsi  que  la  farine  du  froment  est  com- 
posée de  trois  élémens principaux,  d’amidon,  de  gluten,  etd’uu 
extrait  muqueux  sucré.  C’est  au  gluten  surtout  qu’est  due  la 
faculté  nutritive  de  ce  grain.  Chaque  variété  de  froment  en  oflre 
des  quantités  différences,  variant,  par  li.vrp,  depuis  deux  onces 
jusqu’à pinq.  Les  Nés  de  ipars  en  fo(ir«isjÇ»l  plus  quç  les  aux 
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très.  Le  blé  du  nord  de  l’Amérique  contient  plus  de  gluten  que 

celui  d’Angleterre.  En  général , les  blés  qui  croissent  dans  les 
climats  chauds  contiennent  une  plus  grande  quantité  de  cette 
substance;  ils  sont  plus  denses,  plus  durs , plus  difficiles  à mou- 
dre. M.  Cannai,  dans  son  Mémoire  sur  la  panification,  a roulu 
éublir  d’après  ses  expériences,  1°  que  les  propriétés  nutritives 
des  substances  végétales  sont  proportionnelles  A la  quantité  de 
fécule, de  gomme,  de  sucre  ou  d’huile  queces  substances  contien- 
nent; qu’ainsi  le  riz  qui  renferme  de  80  A 85  centièmes  de  fécule 
est  plus  nutritif  que  le  blé  qui  n’en  contient  que  de  70  à 75; 
2°  que  contrairement  aux  idées  généralement  admises,  le  gluten 
n’est  {tas  une  substance  nutritive  ; 3’  qu’il  ne  subit  aucune  al- 
tération pendant  la  fermentation  , ni  même  pendant  la  diges- 
tion. Ces  faits  sont  loin  d’être  généralement  admis. 

La  plupart  des  fromens  ne  sont  que  des  variétés  d’une  même 
espèce,  produites,  comme  la  différence  entre  le  blé  ras  et  le  blé 
barbu,  par  des  causes  étrangères  A la  plante.  M.  Tessier  a fixé 
à 24  le  nombre  des  variétés  qui  se  cultivent  en  France , dont  8 
sont  rases  , et  16  barbues  , et  il  u’a  établi  que  deux  classes  de 
ces  blés,  savoir  : les  fromens  À grains  Unrlrcs  elk  chaume  creux, 
qui  sont  les  plus  anciens  et  les  plus  ronimuns,  et  les  fromens  à 
grains  dttrs  et  A chaume  solide  , qui  ont  été  apportés  d’Afrique 
et  qui  se  sèment  benneonp  aujourd’hui , principalement  dnni 
les  départemens  méridionaux.  Outre  que  le  grain  des  blés  durs 
est  plus  fort  que  celui  des  blés  tendres,  paire  qu’ils  contiennent 
plus  de  farine  , leur  farine  étant  plus  sèclie  absorbe  plus  d'eau 
au  pétrissage  et  rend  plus  de  pain.  A ces  24  variétés,  Bosc  en  a 
ajouté  13,  mais  qui  ne  se  cultivent  que  dans  les  jardins  des  éco- 
les de  botanique.  Parmi  les  huit  variétés  de  froment  ras  culti- 
vées en  pleine  terre,  celle  qui  parait  exceller  par  la  qualité  est 
le  blé  blanc  des  départemens  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais,  qui 
croit  aussi  dans  ceux  de  la  Manche  et  des  Bouche»-du-fthéue. 
Il  est  â balles  blanches,  peu  serrées  ; son  grain  est  petit,  blanc  et 
rond.  ''«il  <•  - 

De  quelque  variété  du  froment  que  provienne  le  grain,  on 
apprécie  sou  degré  de  bonté  à certains  caractères  faciles  A recon- 
naître. Le  meilleur,  celui  que  dans  les  marchés  on  appelle  bld 
de  tête  , est  la  qualité  supérieure  ; il  est  dur , ramassé  , pesant  t 
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plein,  bombé,  uu  peu  profond  dans  sa  rainure,  lisse  et  d’un 
jaune  clair  à la  surface  ; il  {'lisse  dans  la  inain  , il  sonne  quand 
on  l’y  fait  sauter  et  résiste  sous  la  dent.  Le  froment  de  cette 
classe  est  celui  qu’on  désigne  sous  le  nom  de  blé  dur  ou  glacé , 
dont  on  fabrique  les  vermicelles,  les  macaronis  et  les  autres  pâ- 
tes dites  d’Italie.  Parmi  les  blés  tendres,  c’est  celui  qui  approche 
le  plus  de  ces  qualités.  Le  blé  de  second  degré  est  le  blé  dit 
marchand ; il  pèse  moins,  il  est  moins  blanc  ou  moins  jaune,  son 
écorce  est  plus  grossière , il  est  peu  ou  point  sonore , se  brise  fa- 
cilement sous  la  dent , et  s’échappe  moins  aisément  de  la  main. 
Les  fromens  bruns  et  ceux  de  mars  sont  communément  de  cette 
classe. 

La  troisième  se  compose  des  blés  gris  , maigres  , dont  la  rai- 
nure est  profonde,  l’écorce  épaisse,  et  qui  sont  mélangés  de 
grains  hétérogènes. 

- C’est  la  valeur  annuelle  du  froment  qui  règle  celle  de  toutes 
les  autres.céréales. 

- Il  est  diliicile,  dans  un  ouvrage  de  cette  nature , d'indiquer 
une  méthode  invariable  et  universelle  pour  la  culture  dn  fro- 
ment, et  l’on  ne  peut  guère  douner  que  des  règles  générales.  La 
préparation  des  terres  varie  naturellement  suivant  leur  qualité, 
leur  position,  et  l’ordre  d’assolement  que  l’on  a adopté.  La  dis- 
tribution des  labours,  des  engrais  et  des  arnendemens  est  réglée 
aussi  par  plusieurs  circonstances  et  considérations  particulières» 
Tous  ces  détails  sont  familiers  aux  cultivateurs.  La  préparation 
de  la  semence  consiste  à la  bien  cribler,  nettoyer  et  chauler.  Les 
époques  des  semailles  diffèrent  en  France,  à raison  des  variétés^* 
des  localités,  des  climats.  Les  blés  dits  d’automne  se  sèment 
avant  l’hiver,  depuis  le  mois  d’août  jusqu’au  mois  de  décembre 
et  de  janvier  même.  Les  blés  dits  de  mars  Se  mettent  en  terre  de 
février  en  avril.  Ainsi,  il  se  fait  des  ensemencemerts  dè  blé  en 
France,  pendant  un  intervalle  de  8 mois.  Il  est  impossible  de 
régler  d’une  manière  précise  la  quantité  de  semence  à répandra 
sur  un  espace  donné  ; en  général,  ou  sème  beaucoup  plus  épais 
qu’il  ne  faudrait.  Les  fermiers  qui  sèment  le  plus  clair  emploient 
environ  un  kilogramme  de  bléprtr  perche  de  22  pieds  barrés.  Des 
expériences  multipliées  ont  prouvé  qu’en  employant  la  moitié 
moins  de  semence,  le  produit  en  grains  serait  beaucoup  plus  fort  ; 
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et  l'on  a calculé  que  chaque  village  cultivant  annuellement  500 
arpens  de  terre  en  blé,  pourrait  accroître  son  produit  annuel  de 
300  scticrs  de  froment,  si  l’on  s’y  persuadait  qu'on  y emploie 

trop  de  semences. 

Il  y a trois  sortes  d’ensemenceinens,  à la  volée,  au  semoir,  au 
plantoir.  Le  premier  est  généralement  usité  ; le  troisième  peut 
être  employé  pour  des  regarnis.  L’instrument  et  les  expériences 
de  M.  Hugues  fixent  en  ce  moment  même  l’attention  des  agri- 
culteurs sur  le  second.  Suivant  les  pays  et  la  nature  du  terrain, 
on  recouvre  le  blé  semé  à la  charrue  ou  à la  herse.  La  charrue 
est  plus  avantageuse  dans  les  terres  fortes,  par  la  plus  graude 
division  qu’elle  imprime  à la  terre. 

Si  la  terre  est  humectée  avant  ou  aussitôt  après  l'ensemence- 
ment, et  que  le  temps  ne  devienne  pas  trop  rigoureux  , le  fro- 
ment ne  tarde  pas  à lever.  Il  n’est  pas  bon  que  les  fromcns  d'hi- 
ver soient  trop  avancés  avant  cette  saison;  ils  donnent  moins  de 
grains  que  ceux  qui  n’ont  pris  que  peu  de  force  quand  le  froid 
a arrêté  leur  végétation.  Une  terre  trop  substantielle  ferait  sou- 
vent verser  le  blé,  si  on  ne  prévenait  cet  inconvénient  en  effa~ 
nant,  quelquefois  même  à deux  reprises.  Ditl'érens  animaux 
sont  nuisibles  au  froment,  qui  est  également  sujet  à plusieurs 
altérations,  telles  que  la  carie,  le  charbon  , l’ergot  et  la  rouille; 
quelques  plantes  qui  s’y  mêlent  influent  aussi  sur  la  qualité  du 
pain.  Les  époques  de  la  maturité  du  grain,  et  par  conséquent 
des  récoltes  , comportent  en  France  un  intervalle  d’environ 
4 mois, depuis  la  (in  de  mai  dans  le  Midi,  jusque  vers  la  (in  de  sep- 
tembre dans  le  Nord.  On  coupe  le  froment  A la  faucille,  à la  faux 
et  à la  sape  ; on  n’attend  pas  qu’il  soit  trop  mûr.  Quand  il  est 
sec,  on  le  lie,  et  l'on  entasse  les  gerbes  soit  dans  les  granges,  soit- 
en  meules.  Tout  le  monde  sait  qu’on  obtient  d’un  arpent  de 
terre  (100  perches  de  22  pieds,)  depuis  3 , jusqu’au  8 ou  10  se- 
tiers  (240  livres,  ancienne  mesure  de  Paris),  selon  la  qualité  et 
l’état  de  culture  du  sol,  et  selon  la  variété  de  froment. 

Le  froment  récolté,  bien  mûr  et  soigné  convenablement,  con- 
serve long  temps  sa  faculté  germinative , et  celui  des  deux  ou 
trois  avant-dernières  rccoltcsau  moins,  peut  servir  à l'enscnir ri- 
canent aussi  bien  que  celui  de  la  dernière  ; il  n’y  a aucun  fait 
constaté  qui  prouve  que  )e  froment  soit  susceptible  de  dégéné- 
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ration  , et  qu’il  soit  ainsi  nécessaire  de  renouveler  la  semence  ' 
par  la  crainte  qu’il  ne  réussisse  pas  deux  fois  dans  le  même 
sol.  SoCLANGE  BoDIN. 

FROTTEMENT.  {Arts  mécaniques).  On  désigne  sous  ce 
nom,  en  mécanique,  la  résistance  qu’un  corps  en  mouvement 
éprouve  de  la  part  de  celui  contre  lequel  il  se  meut. 

Le  frottement  est  donc  une  force  retardatrice , constante 
pour  les  mêmes  surfaces  de  contact. 

Elle  résulte  des  aspérités  qui  recouvrent  les  deux  corps  frot- 
tans  ; aspérités  qui  existent  dans  les  surfaces  les  mieux  polies. 
Ces  aspérités  étant  formées  d’éminences  et  de  cavités  alterna* 
tives , les  éminences  de  l'un  des  corps  doivent  être  soulevées 
pour  passer  par-dessus  les  éminences  de  l’autre  ; ou  bien  celles 
de  l’un  des  deux  doivent  briser  celles  de  l’autre , ét  quelquefois 
réciproquement , et  ce  dernier  cas  se  présente  ordinairement 
quand  les  deux  corps  sont  homogènes.  Mais  aucun  de  ces  phé- 
nomènes ne  peut  avoir  lieu  sans  qu’il  y ait  mouvement , et  le 
mouvement  ne  peut  être  produit  sans  dépense  de  force. 

Il  en  résulte  par  conséquent  que  la  force  appliquée  à un 
corps  est  ou  entièrement  ou  partiellement  employée  à vaincre 
cette  résistance  qui , toutes  choses  égales  d’ailleurs , sera  d’au- 
tant plus  grande  que  les  éminences  seront  plus  élevées , ou  que 
le  corps  sera  plus  dur.  Toutefois , à mesure  que  le  mouvement 
continue , les  aspérités  deviennent  moindres , le  corps  se  polit 
davantage , et  le  frottement  diminue.  On  se  rendra  parfaitement 
compte  des  effets  du  frottement  en  les  exagérant  par  l’application , 
poil  contre  poil , de  deux  brosses  dont  les  poils  se  croiseront 
plus  ou  moins. 

Dans  un  grand  nombre  de  cas , le  frottement , loin  d’étre  un 
inconvénient , est  un  avantage  mécaniquè  dont  on  ne  pourrait 
se  passer.  Sans  lui , il  nous  serait  impossible  de  nous  tenir  sur 
nos  pieds , même  à l’état  de  repos  ; tous  les  corps  glisseraient 
les  uns  sur  les  autres  , à moins  de  reposer  sur  des  surfaces 
parfaitement  horizontales;  nous  ne  pourrions  rien  saisir  avec 
nos  mains , d’où  s’échapperaient  les  corps  les  plus  légers  que 
nous  voudrions  saisir;  loin  de  pouvoir  élever  ces  palais 
somptueux , produits  des  arts  et  de  l’industrie , nous  ne  pour- 
rions nous  construire  une  hutte  en  terre  ou  en  roseaux;  et  nous 
v.  3r 
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n’aurions  pas  même  l’abri  des  cavernes , qui  n’existeraient  pas 
sans  le  frottement,  etc.,  etc.  Mais  il  est  une  infinité  de  cas  où 
cette  propriété  inhérente  à l’universalité  des  corps  sublunaires 
est  un  grand  obstacle  à l'accomplissement  de  certains  actes  mé- 
caniques , et  c’est  dans  le  but  de  diminuer  la  grandeur  de  cet 
obstacle  ( car  il  est  impossible  de  l’anéantir  entièrement  ) qu’on 
a recherché  les  lois  du  frottement  pour  en  déduire  les  moyens 
les  plus  propres  à paralyser  son  action.  Dans  cette  étude,  comme 
dans  celle  de  beaucoup  d’autres  phénomènes  naturels , la  théo- 
rie a d’abord  précédé  l’expérience , ou  du  moins  s’est  appuyée 
sur  un  trop  petit  nombre  de  faits,  mal  examinés  ou  expérimen- 
tés sur  une  trop  petite  échelle.  De  là  ces  discordances  nombreuses 
qu’on  rencontre  dans  la  plupart  des  auteur  s qui,  avant  Coulomb, 
ont  écrit  sur  le  frottement. 

Nous  n’examinerons  pas  eu  détail  Tes  diverses  théories  pu- 
bliées sur  le  frottement , et  nous  nous  bornerons  à l’exposition 
des  lois  générales  découvertes  par  Coulomb  et  vérifiées  récem- 
ment au  moyen  d’expériences  faites  sur  une  très  grande  échelle 
par  M.  Arthur  Morin , capitaine  d’artillerie  à Metz. 

La  loi  principale  qui  résulte  des  expériences  de  Coulomb  et 
de  celles  de  M.  Morin  est  celle-ci  : 

Le  frottement  est  indépendant  de  ta  grandeur  des  surfaces 
en  contact  et  de  la  vitesse  du  mouvement.  Son  intensité  dépend 
uniquement  de  l’état  et  de  la  nature  des  surfaces , et  elle  croit 
proportionnellement  à la  pression - 

Ainsi , c’est  une  erreur-  vulgaire , encore  trop  répandue  au- 
jourd’hui, que  de  croire  que  l’augmentation  de  la  surface, 
lorsque  le  poids  du  corps  en  mouvement  reste  le  même , aug- 
mente le  frottement.  I.’ expérience  suivante  a démontré  que, 
dans  ce  cas  , le  frottement  reste  le  même  quelle  que  soit  l’éten- 
due de  la  surface  de  contact.  Sur  uu  plan , dont  la  surface  était 
partout  la  même , on  a posé  un  parallélipipède  d’une  matière 
homogène,  et  dont  toutes  les  surfaces  avaient  le  même  degr  é de 
poli.  La  forme  de  ce  parallélipipède  était  telle  que , deux  à 
deux,  ses  côtés  offraient  des  surfaces  de  grandeur  tiès  /diffé- 
rentes de  celles  des  deux  autres  couples  de  cûlçs.  Nous  lui  sup- 
poserons ici  celle  d’un  livre  dont  les  deux  cartons  formeraient 
les  deux  plus  grandes  surfaces , le  dos  qt  la  gouttière  les  deux 
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surfaces  moyennes,  et,  le  haut  et  le  bas , les  deux  petites  sur- 
faces. Eh  bien  ! si  l’on  place  le  parallélipipède  sur  le  plan , 
l’une  des  grandes  surfaces  en  contact , et  si , par  un  appareil 
convenable , ou  mesure  la  force  nécessaire  pour  vaincre  le  frot- 
tement , on  trouvera  qu’il  brut  exactement  la  même  force  pour 
surmonter,  sur  le  même  plan,  celui  de  l’une  des  surfaces 
moyennes  ou  de  l’une  des  petites  surfaces.  Or,  dans  ces  trois 
cas , le  poids  du  parallélipipède  étant  le  même , et  ses  trois 
surfaces  Je  même  nature  et  dans  le  même  état , il  est  évident 
que , puisqu’il  faut  la  même  force  pour  vaincre  le  frottement , 
celui-ci  est  indépendant  de  la  grandeur  des  surfaces  de  contact. 

Si  maintenant  ou  charge  le  parallélipipède  d’un  poids 
quelconque  et  qu’on  répète  l’expérience  sur  les  trois  surfaces, 
on  trouvera  que  le  frottement  a augmenté  proportionnellement 
au  poids , mais  qu’il  est  encore,  pour  la  petite  et  la  moyenne 
surfaces,  ce  qu’il  est  pour  la  grande  , et  cela  quelle  que  soit  la 
diflerence  de  grandeur  entre  ces  surfaces.  Il  est  bien  entendu 
que  la  diminution  de  grandeur  de  l’une  des  surfaces  ne  doit 
pas  aller  jusqu’à  lui  permettre  de  pénétrer  dans  le  plan  sur 
lequel  elle  frotte  de  manière  à y former  coin. 

Il  résulte  de  cette  expérience  que  le  frottement,  pour  les 
mêmes  surfaces , est  proportionnel  à la  pression  qu  elles  exer- 
cent. 

Coulomb  avait  également  trouvé  tque , dans  la  plupart  des 
cas , le  frottement  restait  le  même,  quelle  que  fût  la  vitesse  du 
mouvement;  mais  il  avait  cru  remarquer  quelques  cas  excep- 
tionnels dans  lesquels  le  frottement  était  diminué'  par  une 
augmentation  de  vitesse.  Les  dernières  expériences  de  M.  Morin 
ont  démontré  que  la  loi  est  générale , et  qu’il  n’y  a point  lieu 
d’admettre  les  exceptions  qui  paraissaient  indiquées  par  les 
expériences  de  Coulomb.  La  force  nécessaire  pour  déterminer 
le  mouvement  est  toujours  plus  grande  que  celle  qui  suflit  pour 
le  continuer  ; mais  la  valeur  de  }a  première  n’a  pas  la  même 
régularité  que  celle  de  la  seconde.  Celle-là  varie  d’après  diverses 
circonstances  accidentelles , et  ne  peut  se  fixer  avec  la  même 
précision  que  l’autre  ; mais  c’est  une  règle  générale  que  la  durée 
du  coutact  eu  repos,  jusqu’à  une  certaine  limite,  influe  nota- 
blement sur  la  grandeur  de  la  résistance  que  le  frottement 
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oppose  à la  mise  en  mouvement  des  corps.  Pour  quelques  uns 

le  maximum  de  cette  résistance  est  atteint  en  quelques  secondes 
de  contact  au  repos.  Pour  d’autres  on  ne  l’atteint  qu’au  bout 
de  plusieurs  jours.  Nous  en  citerons  un  exemple  pris  dans  les 
expériences  de  Coulomb.  Un  corps,  pesant  1650  livres,  était 
mis  en  mouvement  par  une  force  de  64  livres  qui  lui  était  ap- 
pliquée au  moment  même  ou  les  deux  surfaces  frottantes  étaient 
mises  en  contact  : après  trois  secondes  de  contact , le  même 
corps  ne  pouvait  plus  être  mis  en  mouvement  que  par  une  force 
de  ICO  livres;  mais,  après  un  contact  prolongé  pendant  six  jours, 
la  force  qui  déterminait  le  mouvement  dut  être  élevée  à 622  li- 
vres ; et,  dans  tous  les  cas , la  force  de  64  livres  était  toujours 
suffisante  pour  continuer  le  mouvement. 

Daus  les  expériences  de  M.  Morin  , toutes  les  fois  que  le  corps 
frottant  était  sollicité  par  une  force  qui  aurait  été  assez  grande 
pour  continuer  le  mouvement  commencé , mais  trop  petite  pour 
causer  la  première  séparation  des  surfaces  en  contact,  un  léger 
ébranlement  donné  à l’appareil  suffisait  pour  déterminer  le  dé- 
part du  corps  glissant.  Il  résulte,  de  cette  remarque,  que,  lors- 
qu’il s’agit  d’apprécier  les  efforts  qui  doivent  maintenir  dans  un 
état  d’équilibre  une  construction  exposée  à quelques  secousses, 
il  ne  conviendrait  pas,  en  général,  d’attribuer  à la  résistance  due 
au  frottement,  une  intensité  plus  grande  que  celle  qui  se  ma- 
nifeste daus  le  cas  d’un  mouvement  continu. 

Les  lois  générales , trouvées  par  Coulomb,  ont  donc  été  con- 
firmées par  les  expériences  de  M.  Morin;  mais  une  discordance 
notable  se  manifeste  dans  plusieurs  des  résultats  obtenus  par  les 
deux  expérimentateurs , quant  aux  valeurs  absolues  trouvées 
par  eux  pour  le  rapport  du  frottement  à la  pression. 

Celte  discordance  paraît  tenir  à ce  que , dans  plusieurs  des 
expériences  de  Coulomb,  on  aurait  considéré  comme  parfaitement 
sèches  des  matières  préalablement  graissées , et  qu’on  se  serait 
borné  à essuyer  sans  enlever  entièrement  le  corps  gras  interposé 
entre  les  molécules  des  surfaces  frottantes  (1).  On  verra  plus  loin 

(i)  Danj  le  c«s  du  frottement  à sec , il  y ■ toujours  altération  de  la  surface , 
et  production  d'une  poussière  adhérente  , quelquefois  très  dure , dont  Coulomb 
ne  parait  pas  avoir  tenu  compte , ou  qu'il  n'aura  pas  complètement  fait  dispa- 
raître après  chaque  expérience. 
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quelles  différences  l’interposition  d’un  corps  gras  peut  produire 
dans  l’intensité  du  frottement. 

Nous  allons  maintenant  donner  un  tableau  des  résultats  ob- 
tenus par  M.  Morin , pour  les  diverses  substances  soumises  à 
ses  expériences. 

Rapport 
du  frotte  suent 
à la  prcuioa. 


Chine  sur  chêne,  les  fibres  étant  parallèles  à la  direction  du  mou* 
vemcnt.  0-4/8 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact  au  repos.  o.55o  à 0.790 

Idem , les  fibres  d'une  des  surfaces  étant  perpendiculaires  à celles 
de  l’autre.  o.3ii 

Idem  après  quelque  temps  de  contact  au  repos.  o. 54 o 

Orme  sur  chêne,  fibres  parallèles  à la  direction  du  mouvement.  o.fà  j 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  0.80  à o.;6« 

Idem,  les  fibres  d'une  surface  étant  perpendiculaires  à celles  de 
l’autre.  o.45o 

Idem  après  quelque  temps  de  contact.  0.570 

Frêne  sur  chine,  les  fibres  étant  parallèles  à la  direction  du  mou- 
vement. o.4oo 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  0.570 

Sapin  sur  chêne , fibres  parallèles  à la  direction  du  mouvement.  0.355 
Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  o.5ao 

H être  sur  chêne , fibres  parallèles , etc.  o.36o 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  o.53o 

Poirier  sauvage  sur  chêne , fibres  parallèles,  etc.  0.070 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  o.44o 

Sorbier  sur  chêne,  fibres  parallèles.  0.400 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  O.570 

Fer  sur  chêne,  fibres  parallèles.  0.619 


( Le  rapport  est  le  même  quand  les  surfaces  sont  restées  quelque 
temps  en  contact.  ) 

Cuivre  jaune  sur  chêne,  les  fibres  du  bois  étant  parallèles  à la  direc- 


tion du  mouvement.  0.617 

( Le  rapport  est  le  même  après  quelque  temps  de  contact.  ) 

Cuir  noir  corroyé  sur  chêne,  les  fibres  du  bois  parallèles  à la  direc- 
tion du  mouvement.  0.265 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact  o.;4<> 

Cuir  de  bœuf  pour  semelles  et  pistons  sur  chine,  les  fibres  du  bois 
parallèles  à la  direction  du  mouvement,  et  le  cuir  posé  à plat.  o.5?o 

Idem,  le  cuir  posé  de  champ.  o.3ô5 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact , le  cuir  posé  à plat.  o.6o5 

Idem,  le  cuir  posé  de  champ.  o 43o 
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JJem,  te  cuir  posé  de  champ  et  mouillé  sur  le  chêne  mouillé.  0.390 

Idem,  te  cuir  posé  de  champ  et  mouillé,  après  qnelque  temps  de 
contact.  0.790 

Idem,  sec,  mais  poli  par  le  battage  et  posé  à plat  sur  chêne  sec.  o.  396 

Chine  mouillé  sur  chine  mouillé , les  fibres  des  deux  surfaces  étant 
perpendiculaires  entre  elles.  o.s5o 

Idem , après  quelque  temps  de  roBtaet,  les  fibres  du  bois  étant  per- 
pendiculaires à la  direction  du  mourement.  0.710 

Sangle  de  chanvre  sur  chine , les  fibres  des  deux  corps  étant  paral- 
lèles à la  direction  du  mouvement.  o 5io 

Idem,  après  quelque  tempsde  contact.  0.G40 

Natte  de  petitee  cordes  sur  chine , les  Gbres  étant  parallèles  à la  di- 
rection du  mouvement.  o.Jjo 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  o.5oo 

FielUe  corde  de  oroo4  * diamètre  sur  chine,  les  fibres  étant  paral- 
lèles à la  direction  du  mouvement.  o.5so 

Idem,  après  quelque  temps  de  contatc.  0.790 

Chine  sur  chine,  les  fibres  parallèles  à la  direction  du  mourement, 
les  surfaces  enduites  de  savon  sec.  o.  >64 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.075 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.067 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  i oS 

Idem,  les  fibres  étant  perpendiculaires  h la  direction  du  mourement, 
les  surfaces  sans  enduit.  0.556 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif,  0.083 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.07a 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  01 

Chine  debout  sur  chine , dans  le  sens  des  fibres  sans  enduit.  0,191 

Ilttre  sur  chine,  les  fibres  parallèles  à la  direction  du  mourement, 
les  surfaces  enduites  de  suif.  o.o55 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  1 53 

Orme  sur  chine,  fibres  parallèles  à la  direction  du  mourement , 
surfaces  enduites  de  savon  sec.  0.137 

Idem,  surfaces  endnites  de  suif.  0.070 

Idem,  Idem,  saindoux.  O.0S0 

Idem,  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  1 19 

Fer  sur  chine , les  fibres  du  bois  parallèles  fi  la  direction  dn  mouve- 
ment, les  surfaces  mouillées-arec  de  feau.  o s 56 

Idem,  les  surfaces  enduitesde  savon  sec.  o.si  f 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  ■ 0.0HS 

Fonte  sur  chine , lés  fibres  du  bois  parallèles  à la  direction  du  mou- 
vement, les  surfaces  sans  enduit.  • 0.490 
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Idem,  les  surfaces  enduit»  de  tai  on  tic.  _ o.  189 

Idem,  les  surfaces  mouillées  arec  de  l'eau,  0.118 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  eulf,  O.078 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  o.oyi 

Idem,  les  surfaces  enduites  d’huile.  0.075 

Idem  les  surfaces  seulement  onctueuses,  , 0.104 

Cuivre  mr  eliène , les  surfaces  enduites  de  suif.  - 0.069 

Idem  les  surfaces  seulement  onctueuses,  o.  10O 

Chanvre  en  brins,  mouit'i  d' eau,  sur  chêne,  les  fibres  du  bois  et  celles 
du  chantre  étant  perpendiculaires  entre  elles  (1).  0.33 

Orme  sur  orme , les  fibres  parallèles  à la  direction  du  mouvement) 
les  surfaces  étant  seulement  onctueuses , o.i4<> 

Idem  les  surfaces  enduites  de  savon  sec.  o.  1.19 

Chêne  sur  orme,  les  fibres  parallèles  à la  direction  du  mouvement) 
et  les  surfaces  sans  enduit.  0.1)6 

, Idem,  les  surfaces  enduites  de  savon  sec.  0.1 36 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.073 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  <1.066 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  i36 

Fonte  sur  orme,  les  fibres  du  bois  parallèles  à la  direction  du  mou. 
veinent,  et  les  surfaces  sans  enduit.  o.igt 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile  d’olive.  0.06 1 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.077 

Idem  le  suif  enlevé,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.1  iS 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux  et  de  plombagine.  0.091 

Idem,  l'enduit  enlevé,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.137 

Fer  sur  orme,  les  Gbrcs  du  bois  parallèles  à la  direction  du  mouve- 
ment, les  surfaces  sans  enduit.  o.sàa 

Idem,  lessurfaces  enduites  de  suif.  0.078 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.076 

Idem,  lessurfaces  enduites  A' huile.  o.o6h  1 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.1.18 

Chêne  sur  fonte,  les  Gbres  du  bois  parallèles  à la  direction  du  mou- 
vement, les  surfaces  sans  enduit.  0.37a 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.080 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueusct.  o.  168 

Orme  sur  fonte , les  fibres  du  bois  parallèles  à la  direction  du  mou- 
vement, les  surfaces  enduites  de  suif.  0.066 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.i35 


(0  Cette  expérience  se  rapporte  au  cas  où  des  puions  garnis  de  chanvre  se 
mouvraient  dans  des  corps  de  pompe  en  chêne.  . 
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' Charmé  sur  foulé,  les  Qbrcs  du  bois  parallèles  à la  direction  du  mou- 
rraient, les  surfaces  sans  enduit.  « 0.394 

Idem , les  surfaces  enduites  de  suif.  0.070 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.07s 

Idem,  lessurfaces  enduites  de  saindoux  *t  dé  plombagine.  o.oSS 

Idem,  les  surfaces  enduites  i'huile.  0.068 

Idem,  les  surfaces  enduites  d ‘asphalté.  0.060 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  ‘ 0.095 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  1 36 

Gayae  eut  fonte,  les  surfaces  enduites  de  taif.  0.074 

Idem,  les  surfaces  enduites  d ’ huile.  0.076 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  1 as 

Poirier  sauvage  sur  fonte,  les  fibres  du  bois  parallèles  à la  direction 
du  mouvement , les  surfaces  sans  enduit.  . 0-43 6 

Idem , les  surfaces  enduites  de  suif.  0.067 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.068 

* Idem , les  surfaces  seulement  onctueuses.  *■  o.  1 70 

Cuir  de  bœuf  fort , tanné , posé  à plat  sur  fonte , les  surfaces  sans 
enduit.  0.S59 

w Idem , les  surfaces  mouillées  d’eau.  ' 0.365 

Idem , les  surfaces  enduites  de  suif,  > o..59 

< Idem  , les  surfaces  enduites  d'huile.  * 0.1 33 

Idem , les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  a 39 

Idem , le  cuir  posé  de  champ , les  surfaces  mouillées  d 'étui.  o.  338 

Idem , les  surfaces  enduites  d’huile.  o.  1 35 

Font»  sur  fonte  les  surfaces  sans  enduit.  o.  1 5 a 

Idem , les  surfaces  mouillées  d’aau.  o.  3 1 4 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  savon  see.  0.197 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  o.  100 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.070 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux  et  de  plombagine.  o.oSS 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  0.064 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  1 44 

Fer  sur  fonte,  les  surfaces  sans  enduit.  0.194 

Idem , les  surfaces  enduites  de  suif.  a.  io3 

Idem , les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.076 

Idem , les  surfaces  enduites  d’huile  d’olive.  o.  066 

Idem , lorsque  les  surfaces  sont  réduites  &.  des  arêtes  arrondies,  en- 
duites d'huile  sTolive.  o.  i58 

Idem , les  surfaces  enduites  de  cambouis.  o.  1 a4 

Acier  sur  fonte,  les  surfaces  sans  enduit.  o.aoa 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.10S 
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Idem , les  surfaces  enduites  de  rai'nrfeua:. 

0.08» 

Idtm , les  surfaces  enduites  d'huile. 

0.070  ' , 

Idem , les  surfaces  seulement  onclueuie ». 

1 0. 100 

Cuivre  jaune  sur  fonte,  les  surfaces  sans  enduit. 

O.lSsj 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  euif. 

0.07a 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  eaindouw. 

0.06S 

Idem , les  surfaces  enduites  d’huile. 

0.066 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  eambouii.  > 

0.134. 

Idem  , les  surfaces  seulement  onetueueee. 

0. 1 ■ 5 

B rente  sur  fonte,  les  surfaces  sans  enduit. 

0.317 

* Idem , les  surfaces  enduites  de  iuif. 

0.086  > " " 

Idem , les  surfaces  enduites  à' huile  d[ olive. 

0.077 

Idem , les  surfaces  seulement  onetueueee. 

0098 

Chanvre  en  brine  eur  fonte,  les  fils  du  chanvre  étant  perpendicu- 

% 

laires  h la  direction  du  mouvement , et  les  surfaces  enduites  de 

euif. 

0.194 

Idem  , les  surfaces  enduites  d'huile. 

0.1 53 

Chine  eur  fer,  les  fibres  du  bois  et  du  fer  étant  parallèles  à la  direc- 

%  * 

tion  du  mouvement , et  les  surfaces  enduites  de  euif. 

0.098 

Idem,  les  surfaces  seulement  onetueueee. 

o.i4g  * 

Gdiae  eur  fer,  les  surlaces  enduites  d'huile. 

0.073 

Idem,  les  surfaces  seulement  onetueueee. 

0.166 

Fonte  eur  fer,  les  surfaces  enduites  de  euif. 

0.098 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  eaindoux. 

o.o58 

Idem , les  surfaces  enduites  d'huile. 

_o.o63 

Idem  , les  surfaces  enduites  de  eambouie. 

0.1  SS 

Idem,  les  surfaces  seulement  onetueueee. 

o.i43 

Fer  eur  fer,  les  surfaces  sans  enduit. 

o.i38 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif. 

0.08  a 

Idem,  les  surfaces  réduites  à des  aritee  arrondie)  et  enduites  de 

euif. 

0.114 

Idem , les  surfaces  enduites  de  eaindoux. 

o.oSt 

Idem,  les  surfaces  enduites  d’huile. 

0.070 

Idem,  les  surfaces  réduites  à des  aritee  arrondi  te  et  enduites  d’huile. 

o.i44 

Idem,  les  surfaces  seulement  onetueueee. 

0.177 

Nota,  tl  ne  faut  pas  conclure  de  l'augmentation  du  rapport , dans  le 
cas  où  les  surfaces  sont  réduites  à des  arêtes  arrondies,  que  le  frotte- 
ment soit  plus  grand  pour  les  petites  surfaces  que  pour  les  grandes  ; ce 
résultat  est  dû  à la  disposition  fihreuse  du  fer,  dont  les  fibres,  dans 
toutes  les  expériences,  s'arrachaient  les  unes  les  autres  pendant  le  frot- 
tement. Il  suit  de  là  que  , quand  on  devra  faire  glisser  sans  enduit  des 
métaux  les  uns  sur  les  autres  , il  conviendra  de  former  les  surfaces 
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en  contact  de  deux  métaux  de  texture  grenue , ou  au  moins  l'une  d'un 

métal  de  ce  genre , et  l'autre  d’un  métal  fibreux. 

Acier  tur  fer,  les  surfaces  enduites  de  suif.  o 093 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.076 

Bronze  iur  fer,  les  surfaces  sans  enduit.  0.161 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  o. t>3 ■ 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux  et  de  plombagine.  o 0S9 

Idem,  les  surfaces  enduites  d’huile.  0.077 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses  o.  166 

Gaine  tur  bronze,  surfaces  enduites  de  suif.  o.uHi 

Idem,  surfaces  enduites  d'huile  d’olive.  p.o53 

Idem,  les  surfaces  seulemenloncfueuiei.  o.  i<f6 

Cuir  de  bœuf  à plat  sur  bronze , les  surfaces  enduites  de  suif.  o.afi 

Idem,  les  surfaces  enduites  d’huile.  o.  ly  1 

Idem,  le  cuir  seulement  onctueux.  o.  a55 

Idem,  le  bronze  mouille  d'eau.  0.187 

Cuir  de  champ  tur  bronze , les  surfaces  enduites  de  suif  o.  lâS 

Idem,  lessurfaces  enduites  d’huile.  o.i35 

Idem,  le  cuir  onctueux,  le  bronze  mouillé  d'eau.  o.a44 

Fonte  sur  bronze , les  surfaces  sans  enduit.  o.  1 

Idem,  lessurfaces  enduites  de  suif.  o.uS5 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  9.070 

Idem,  les  surfaces  enduites  d’huile  d’olive.  0.967 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.iâa 

Fer  sur  bronze . les  surfaces  sans  endui  t.  o.  1 7 2 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  o.  1 o3 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.075 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile  d’olive.  0.07S 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  0.168 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  160 

Acier  sur  bronze  , les  surfaces  sans  enduit.  o.  i5a 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  o.oMi 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux  et  de  plombagine.  0.067 

Idem,  les  surfaces  enduites  d’huile.  (i.u53 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  0.170 

Bronze  sur  bronze,  les  surfaces  sans  enduit.  f>,ÿui 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  0.058 

, Idem,  les  surfaces  seidement  onctueuses.  o.  1 54 
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Frotlemtnt  de  boit  sur  boit  lorsqu'il  a atteint  ion  maximum  par 
prolongé  au  repoi. 


un  contait 

R»l>pon 
do  froltemrnt 
à la  pmaion. 


Chine  tur  chine , fibres  parallèles  à la  direction  du  mouvement , sur 
faces  enduites  de  tnvon  ne.  °Mo 

Idem  les  surfaces  enduites  de  suif.  o.  164 

Idem  les  surfaces  seulement  onctueuiet . 0.J9U 

Idem  les  fibres  étant  perpendiculaires  à la  direction  du  mouvement, 
les  surfaces  enduites  de  euif. 

Idem  les  surfaces  seulement  onctueuse».  0.3 14 

Idem  bois  debout  sur  bois  b plat,  les  surfaces  sans  enduit.  0.171 

lie  ire  sur  chine,  les  fibres  étant  parallèles  à la  direction  du  mou- 
vement, les  surfaces  enduites  de  saindoux,  O.33o 

Idem  les  surfacea  seulement  onctueuses.  o.3oo 

Orme  sur  chine,  les  fibres  étant  parallèles  à la  direction  du  mouve- 
ment, les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0,s77 

Idem  les  surfaces  étant  seulement  onctueuses.  o.iia 

Idem  les  surfaces  enduites  de  savon  sec.  0.41 1 

Idem  les  surfaces  enduites  de  suif.  o.  i4> 

Chanvre  en  brins  sur  chine,  les  fils  du  chanvre  étant  perpendiculai- 
res ft  la  direction  du  mouvement,  et  mouillés  d ‘eau.  0.869 

Orme  surdrme,  les  fibres  étant  parallèles  à la  direction  du  mouve- 
ment. les  surfaces  enduites  de  savon  sec.  0.117 

Chêne  sur  orme,  les  fibres  étant  parallèles  à la  direction  du  mouve- 
ment, les  surfaces  sans  enduit.  0.576 

Idem  les  surfaces  enduites  de  euif.  o.  1 78 


Frottement  des  métaux  sur  les  bois , lorsqu’il  a atteint  son  maximum  par  un 
contact  prolongé  au  repoe,  tes  fibres  du  bois  étant  toujours  parallèles  à lads • 
rection  du  mouvement. 


Fer  sur  chine,  lessnrfaces  mouillées  d'eau.  0.649 

Idem  les  surfaces  enduites  de  suif.  0. 108 

Fonte  sur  chine , les  surfaces  mouillées  d’eau.  0.646 

Idem  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.101 

Idem  les  surfaces  enduites  ô'huile  d ' olives.  o.  101 

Idem  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  o.io3 

Cuivre  sur  chine,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.095 

Charme  sur  fonte , surfaces  réduites  à des  arêtes  arrondies  et  en- 
duites de  suif.  0.i3t 

Idem  idem  enduites  de  saindoux.  o.i36 

Cuir  de  bœuf  tanné  sur  fonte,  le  cuir  à plat,  les  surfaces  mouillées 
d’aau.  o.6ai 
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Idem  idtm  le  cuir  de  champ.  o.6i5 

Jdtm  le  cuir  à plat,  let  surfaces  enduites  à' huit».  0,111 

Idtm  idem  le  cuir  de  champ.  0.117 

Idem  le  cuir  à plat,  sa  surface  onctueuse,  la  fonte  mouillée  d'rau.  0.167 
Orme  sur  fonte , les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.098 

Frottement  de  métaux  sur  métaux , lorsqu’il  a atteint  son  maximum  par  un 
contact  prolongé  au  repos. 

Fonte  sur  fonte , sans  enduit.  o.  1 61 

Idem  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.100 

Fer  sur  fonte , les  fibres  du  fer  parallèles  à la  direction  du  mouve- 
ment, les  surfaces  sans  enduit.  0.194 

Idem  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.101 

Idem  les  surfaces  enduites  d'huile  d’olive.  o.nï 

Idem  les  surfaces  réduites  & des  arêtes  arrondies  et  enduites  de  suif.  0.1  >7 
Idem  idem  les  surfaces  enduites  d'huile  d’olives.  o.  1 18 

Acier  sur  fonte,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.108 

Cuivre  jaune  sur  fonte,  les  surfaces  enduites  d'huile  d’olive.  o.ioJ 

Bronte  sur  fonte,  les  surfaces  enduites  de  suif.  o.  108 

Fonte  sur  fer,  les  surfaces  enduites  de  suif.  o.ioo 

Idem  les  surfaces  endui  tes  de  saindoux.  0.100 

Fer  sur  fer,  les  surfaces  sans  enduit.  0.137 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.11 5 

Bronte  sur  fer,  les  surfaces  enduites  d'huile  d’oliue.  0.164 

Idem  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.  1 7a 

Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  tendre  de  Jaumon , pesant 
a kil.  174  le  décimètre  cube.  0.607 

Pierre  dure  de  Brouck , pesant  3 kil.  080  le  décimètre  cube , sur 
pierre  calcaire  tendre.  0.666 

Brique  ordinaire  sur  pierre  calcaire  tendre.  0.64S 

Chine  sur  pierre  calcaire  tendre,  les  fibres  du  chêne  étant  perpen- 
diculaires à la  pierre.  0.375 

Fer  sur  pierre  calcaire  tendre.  0.694 

Pierre  calcaire  dure  sur  pierre  calcaire  dure.  0.376 

Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  dure.  0.647' 

B rique  sur  pierre  calcaire  dure.  0.598 

• Chine  sur  pierre  calcaire  dure , les  fibres  du  bois  étant  perpendicu- 
laires à la  pierre.  o.58i 

Fer  sur  pierre  calcaire  dure.  o.s36 

Fer  sur  pierre  calcaire  dure,  la  pierre  étant  mouillée  d’eau.  o.tgS 

Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  tendre,  après  contact  pro- 
longé au  repos.  «.740 
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Pierre  calcaire  dur e sur  pierre  calcaire  tendra,  aprè*  contact  pro- 


longé  au  repos.  0.749 

Brique  eut  pierre  calcaire  tendre,  après  contact  prolongé  au  repos.  0.665 
Chine  tur  pierre  calcaire  tendre  , après  contact  prolongé  au  repos, 
les  fibres  du  cbéne  perpendiculaires  à la  pierre.  0.6:18 

Fer  eur  pierre  calcaire  tendre,  après  contact  prolongé  au  repos.  0.486 
Pierre  calcaire  dure  eur  pierre  calcaire  dure,  après  contact  prolongé 
au  repos.  0.704 

Pierre  calcaire  tendre  eur  pierre  calcaire  dure,  après  contact  pro- 
longé au  repos.  . 0.748 

Brique  eur  pierre  calcaire  dure,  après  contact  prolongé  au  repos.  0.674 
Fer  eur  pierre  calcaire  dure , après  contact  prolongé  au  repos.  0.4 34 

Chine  eur  pierre  calcaire  dure,  après  contact  prolongé  au  repos,  les 
fibres  du  bois  perpendiculaires  à la  pierre.  o.645 

Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  tendre,  arec  interposition 
de  mortier,  après  contact  de  10*  3o  minutes.  o.;35 


Ici  s’arrêtent  les  expériences  publiées  de  M.  Morin.  Nous 
aurons  donc  recours  à Coulomb  pour  ce  qui  nous  reste  à dire 
sur  cette  branche  importante  des  arts  mécaniques. 

Le  frottement  dont  nous  nous  sommes  occupés  jusqu’à  pré- 
sent est  celui  qui  résulte  du  glissement  de  deux  plans  l’un  sur 
l’autre.  Nous  avons  maintenant  à examiner  le  cas  où  l’un  des 
corps  roule  sur  l’autre,  et  celui  où  le  frottement  de  glissement 
se  combine  avec  celui  dé  roulement,  comme  dans  les  axes  des 
roues  des  machines  et  autres. 

Dans  ces  deux  cas,  le  corps  mobile  affecte  nécessairement  la 
forme  circulaire , et  c’est  le  plus  ordinairement  un  cylindre  ; 
on  conçoit  que,  dans  le  frottement  de  roulement,  les  aspérités  se 
désengrènent  beaucoup  plus  facilement  que  dans  le  frottement 
de  glissement,  puisque  la  très  petite  surface  de  contact  du  corps 
mobile  est  nécessairement  soulevée  à mesure  que  le  corps  se 
meut,  sans  avoir  à rompre  ses  propres  aspérités  ou  celles  de 
l’autre  corps , ou  sans  avoir  à les  remonter  comme  dans  les  cas 
dont  nous  nous  sommes  occupés  dans  la  première  partie  de  cet 
article.  Voici  les  lois  trouvées  par  Coulomb  sur  le  frottement 
de  roulement. 

Avec  le  même  cylindre,  le  frottement  est  proportionnel  à U 
pression. 
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Avec  des  cylindres  de  même  matière,  mais  de  diamètres  diffé- 
Tens , la  pression  restant  la  même , le  fr  ottement  est  en  raison 
inverse  des  diamètres. 

Avec  des  cylindres  de  même  matière , ina.'S  de  diamètres  diffé- 
rens,  la  pression  étant  différente  aussi , le  frottement  est  en  rai- 
son directe  des  pressions  et  en  raison  inverse  îles  diamètres. 

Pour  rendre  ces  deux  résultats  plus  clairs , supposons  deux 
cylindres,  l’un  de  deux  l’autre  de  cinq  pouces  de  diamètre, 
exerçant  des  pressions  égales  sur  un  même  plaat , le  frottement 
dn  cylindre  de  deux  pouces,  sera  plus  grand  que  celui  du  cylin- 
dre de  cinq  pouces,  dans  le  rapport  de  cinq  à.  deux-- 

Supposons  que  le  cylindre  de  deux  pouces  erxercc  une  pression 
de  trois  livres , et  celui  de  cinq  poUcéS  une  pression  de  sept  li- 
vres, le  frottement  du  cylindre  de  deux  pouces  sera,  au  frot- 
tement du  cylindre  de  cinq  pouces,  dans  le  ra  pport  du  produit 
de  />  par  3 au  produit  de  2 par  7,  ou  coiu.mc  lit  esta  14. 

L’expérience  parait  avoir  démontré  qu  ’aucu  n’enduit  de  corps 
gras  ne  diminue  cette  espèce  de  froltciné:  nU  qui,  connue  1 autre, 
varie  avec  la  nature  des  corps  en  conta»  ;t  ; mais , uaus  tous  les 
gas , il  est  toujours  beaucoup  nioiiidrt;  que  le  frottement  de 
glissement  ; aussi  y a-t-on  recours  to  utes  les  fois  qu’on  veut 
rendre  plus  facile  le  mouvement  d’uu  corps  sur  un  .autre  : ou 
eu  trouve  l’application  la  plus  vulgaire  dans  les  roues  des  voi- 
tures , etc.,  dans  les  galets  des  machines  . 

Quant  au  frottement  des  axes  dans  b .urs  boites,  voici  quel- 
gues  uns  des  résultats  trouvés  par  Coploi  nb , pour  dis  erses  sub- 
stances. 

nsfAuO'isb  rnîHfflSiWo il  al  mu 
i gneh anr»  •!  \ *u 

Adot  de  ftr  dent  uat  boite  de  euian.  -j*.  ( 

Jdm,  avec  enduit  ik  tuif,  i i j.  . . J. 

ldtm,  avec  enduit  Je  vicux-vùig.  _ s t ( , r, 

Idem , les  surfaces  étant  pénétrées  par  le  tuif  Vi  r estant  onctueuitt 
Idem,  avec  enduit  il' huile. 

h * 

ldtm,  enduit  ancien,  la  machine  ayant  servi  V cwin tin  orllement. 

Axe  de  chine  vert  dans  une  boite  de  gaine,  tuadui^  de  teif. 

Idem,  enduit  essuyé , surfaces  onclueuttt. 

. Idem,  enduit  ancien.  ...y  . i . n 

[ Axe  de  chine  vert,  ioUe  d’orme,  enduit  de  «c/v. 


ri 


i : • ■ ii-i 


’irt 


•ni p iiovfSîV«b 

du  frollrnrcl 
a.-  . »^î  isrOill  à Li  prrMÎon. 

I . 

. . J ••‘>9? 

o.  iso 
o.i 
o.  ion 

o.iW 
o.oî6 
O.060 

. , / ••°7° 
o.o3o 
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Idem,  enduit  essuyé,  surfaces  onctueuse ».  o.o5o 

Axe  de  buis,  boite  de gaiae,  enduit  de  suif,  o.o43 

Idem,  enduit  essuyé,  surfaces onet ueuses.  0.070 

Axe  de  buis,  boite  e t orme,  enduit  de  suif,  o.oô5 

Idem,  enduit  essuyé , surfaces  oncl ueu  tes.  o.  o5o 


Les  bornes  qui  nous  sont  imposées  ne  nous  ont  permis  de  don- 
ner dans  cet  article  que  les  résultats  pratiques  indiqués  par  l’ex- 
périence; ceux  de  nos  lecteurs  qui  voudraient  connaître  les 
diverses  théories  publiées  sur  le  frottement  et  les  procédés  em- 
ployés par  les  expérimentateurs  pourront  recourir  aux  ouvrages 
suivans. 

Coctoui.  Théorie  des  machines  simples,  en  ayant  égard  au  frottement  de  leurs 
parties  et  à la  routeur  des  cordages , nouv.  édition.  Paris  , 1831 . 1 vol.  in-4. 

Mo&in.  Nouvelles  expériences  sur  te  frottement , faites  à Metz  en  i83t, 
i83z  et  i833.  Paris,  i83i,  1 834  et  «835,  3 vol.  rn-4- 

Observations  of  the  e ffcctsof  toucli  and  friction.  Pli  il . trans.  Année  jC 66, 
p,  ao6. 

Uklmihe.  Observations  sur  tes  frottemens  des  machines.  Meut,  de  l’Acad. 
des  Scie Jfces,  année  1699.  pag.  io4. 

Idem.  De  la  Manière  dont  on  peut  remédier  en  partie  aux  frottemens  qui 
se  trouccnt  dans  tts  poulies  et  dans  les  robes.  Ibid,  tom.  ex,  pag.'lSa. 

A no. vr  us  5.  De  la  Résistance  causée  dans  Us  machines,  tant  par  les  frottemens 
des  parties  qui  les  composent  que  par  la  raideur  des  eordts  qu'on  y emploie • 
Mena,  de  l'Acad.  des  Sciences  , année  1699.  p-  io4  et  306. 

Idem.  Observations  sur  les  frottemens  , illd.,  année  îyoû",  p.  10Î, 
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FRUITIER  , conservation  DES  fruits.  ( Hortic.  ) Quand 
on  songe  à la  manière  frugale  et  parcimonieuse  dont  ou 
se  nourrit  aux  champs,  on  comprend  aisément  1 importance  des 
fruits  dans  le  régime  alimentaire,  et  par  conséquent  1 intei  èt 
que  présente  Fart  d’en  prolonger  la  jouissance.  Ues  fruits  oili  i— 
ront  encore  une  plus  grande  ressource  aux  habitans  de  la  cam- 
pagne, lorsque  le  bas  prix  du  sucre  permettra  d en  prepai  ci  une 
t» 


Digltized  by  Google 


FRUITIER.  497 

quantité  beaucoup  plus  grande  à l’aide  de  la  .cuisson  , en  con- 
serves, raisinés,  confitures,  etc.,  et  cet  avantage  ne  s'appliquera 
pas  seulement  aux  fruits  d’hiver,  qui  par  leur  nature  sont  d'as- 
sez longue  garde , mais  plus  utilement  encore  à ces  fruits  d’été 
qui  mûrissent  trop  vite  pour  que , dans  les  années  d’abondance, 
il  ne  s’en  perde  pas  une  forte  partie,  qu’on  n’a  pas  le  temps  de 
consommer.  L’art  de  conserver  les  uns  et  les  autres  n’a  pas  fait 
les  progrès  que  la  Société  royale  d’horticulture  a cherché  à fa- 
voriser, par  des  prix  qui  n’ont  eu  jusqu’ici  aucun  ‘résultat.  M.  le 
docteur  Loiseleur-Deslongchainps , l’un  de  ses  présidens , a pu- 
blié des  expériences  tendant  à établir  que  les  pommes  et  les 
poires  d’hiver  pourraient  se  conserver  fort  long-temps,  si  on 
pouvait,  par  un  moyen  quelconque,  tenir  constamment  ces 
fruits  dans  un  local  où  la  température  soit  maintenue  d’une 
manière  convenable  à un  ou  deux  degrés  au-dessous  de  glace  , 
et  il  a proposé  de  former  des  fruiteries  particulières  dont  les 
murs  seraient,  par  un  procédé  quelconque,  rendus  impénétra- 
bles à l’humidité,  et  auxquelles  ou  donnerait  la  température  des 
glaciers  , en  les  environnant  d’un  double  mur  suffisamment 
écarté  du  premier,  et  si  on  pouvait  y mettre  assez  de  glace  pour 
qu’elle  ne  fondit  pas,  ou  au  moins  beaucoup  plus  que  dans  les 
glaciers  ordinaires.  Dans  un  semblable  local , il  serait  facile  de 
disposer  des  tablettes , comme  cela  se  pratique  dans  les  fruite- 
ries ordinaires. 

Jusqu’ici  une  cave  extrêmement  sèche,  et  assez  profonde  pour 
que  la  chaleur  puisse  s’y  soutenir  d’une  manière  invariable  dans 
toutes  les  saisons,  entre  le  10*  et  1 Ie  degré  de  Réaumur , est  le 
meilleur  fruitier  qu’on  puisse  avoir.  Les  pièces  au  rez-de-chaus* 
sée  ou  en  contre- bas  du  sol  y sont  aussi  très  propres,  étant  orien- 
tées au  sud-est^ et  munies  d’une  porte  et  d’un  tambour,  avec 
des  doubles  châssis  en  vitrage  bien  scellé,  des  contrevents  et  des 
rideaux , contre  la  lumière  et  l’air  extérieur.  Le  mur  du  fond  , 
au  nord  , doit  être  très  épais  , sans  ouverture  ; l’intérieur  sera 
muni  de  tablettes  dressées  le  long  des  murs,  et,  au  besoin  d’une 
table  au  milieu  de  la  pièce  ; le  fruitier  d’ailleurs  doit  être  plan-* 
chéié  et  boisé.  On  place  les  fruits  sur  ces  tablettes  , soit  sur  de 
la  mousse  très  sèche,  soit  sur  de  la  paille,  de  la  graine  de  millet, 
du  saille  de  rivière  sec  et  fiu.  Le  sou  et  le  foin  sont  sujets  à fer- 
v.  3a 
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menter.  Ou  empêche  la  gelée  d'entrer  par  les  moyens  connus. 
Les  fruits  craignent  l'alternative  du  chaud  et  du  froid,  de  l’hu- 
midi  té  et  de  la  sécheresse. 

M.  Vanmour  a bien  conservé  des  fruits  , en  les  plaçant  dans 
des  caisses,  au  milieu  de  (leurs  de  sureau  bien  sèches. 

Sollangf.  Bodin. 

FUMIER.  {Agric.)  Il  a déjà  été  question  des  fumiers  en 
général  au  mot  ënghais.  J’entends  plus  particulièrement  ici  le 
fumier  de  basse-cour  ou  d’étable , c’est-à-dire  la  paille  qui  a 
servi  de  litière  aux  animaux  domestiques,  qui  s'est  mêlée  arec 
leur  fiente  et  leur  Urine,  et  qui  a subi,  par  la  fermentation  , ua 
degré  plus  ou  moins  avancé  de  décomposition.  Le  fumier  estde 
tous  les  engrais  celui  qui  est  le  plus  généralement  employé,  et 
le  plus  facile  à se  procurer  partout  où  l'on  nourrit  les  bestiaux 
à l’écurie,  où  on  leur  donne  de  la  litière  pour  sc  coucher.  Son 
emploi  doit  varier  comme  son  action  varie,  et  son  action  varie 
comme  l’état  où  il  se  trouve.  Nodveau  et  eu  masse,  il  agit  sur 
les  plantes  par  la  chaleur  : de  là  , les  couches  ; nouveau  et  di- 
visé , par  les  diverses  substances  solides,  savonneuses,  gâteuses 
qu’il  contient  ; décomposé  et  en  terreau , par  le  mucilage  qui 
fait  la  principale  nourriture  des  plantes.  11  agit  encore  mécani- 
quement sur  les  sols,  en  soulevant  la  terre  s’il  est  nouveau  , en 
la  tenant  plus  long-temps  humide  s’il  est  pourri.  Le  fumier  Jrais 
inllue  immédiatement  sur  la  récolte  prochaine  ; le  fumier  long 
donne  à la  terre  une  fertilité  successive  et  plus  durable.  Le  fu- 
mier long  convient  aux  terres  argileuses  par  son  action  mécani- 
que; le  fumier  frait  retenant  mieux  l’eau  des  pluies,  convient 
mieux  aux  terres  sèches  et  chaudes  par  son  action  Lygroscopi- 
que.  Le  fumier  Jrais  stimule  la  végétation  par  les  uriues  de  bes- 
tiaux dont  il  est  imprégné. 

Les  fumiers  sot  tant  de  l’étable  contiennent  des  portions  solu- 
bles, et  se  transforment  eux-mémes  en  parties  solubles  par  leur 
décomposition.  Il  faut  donc  les  disposer  de  manière  à ce  que  ces 
parties  solubles  ne  se  perdent  pas.  Ou  y parvient  en  couvrant 
la  surface  du  sol  pour  empêcher  l'infiltration,  et  en  donnant  au 
pavé  une  fucliuaison  propre  à conduire  les  parties  liquides  dans 
un  fossé  ou  citerne  revêtus  en  pierre;  en  établissant  un  hangar 
au-dessus  du  tas  de  fumier;  en  le  rassemblant,  et  entassant  ré» 
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gulièrement  et  doucement  sous  ce  hangar  ; en  l'arrosant  légè- 
rement et  fréquemment  avec  l’eau  même  qui  eu  découle,  ou  autre* 
eaux  chargées  de  matières  animales  ou  végétales.  Ainsi  entassé, 
il  faut  prendre  garde  que  le  fumier  ne  vienne  à chnncir.  Cette 
chancissure  lui  vient  d’excès  de  sécheresse  et  de  défaut  d’air. 
Eu  cet  état,  la  paille,  devenue  cassante  au  moindre  effort,  n’est 
plus  susceptible  de  donner  une  chaleur  nouvelle.  L’invasion 
de  la  chancissure  est  un  des  cas  rares  où  il  est  bon  de  remuer 
le  tas  du  fumier. 

La  qualité  des  fumiers  diffère  suivant  l’espèce  d’animaux  qui 
a concouru  à sa  formation.  Le  fumier  de  cheval  a une  plus 
grande  tendance  à fermenter,  et  il  active  la  végétation  plus  qiie 
les  autres.  Ou  le  range  parmi  les  engrais  chauds.  Le  fumier  de 
de  vache  , plus  lent  à se  décomposer  par  sa  viscosité  , est  rangé 
dans  les  engrais  froids.  Le  fumier  de  vache  agira  donc  plus 
lentement  et  plus  contiauement  à la  fois,  et  donnera  des  récol- 
tes moins  belles,  il  est  vrai,  mais  plus  prolongées  que  le  fumier 
de  cheval.  Dans  la  plupart  des  fermes,  on  mêle  ces  deux  fumiers 
ensemble,  et  on  y joint  aussi  le  fumier  des  cochons.  Le  fuiniet 
de  mouton  est  très  actif;  on  l’applique  immédiatement  aux 
terres  par  le  procédé  du  Paccagb.  (Y.  ce  mot.)  Le  fumier  des 
bêtes  à cornes , toutes  choses  égales  , conserve  à la  terre  plus  de 
fraîcheur  que  celui  des  bêtes  à laine  et  des  chevaux.  Le  baron 
Crnde  a calculé  que  vingt  ou  trente  quintaux  de  paille  qu'un 
journal  de  terre  produit  en  deux  récoltes  de  céréales,  dans  le 
cours  de  l’assolement  qnadriannuel,  sont  suffisans  pour  absorber 
l’humidité  des  excrémens  produits  par  une  pièce  de  bétail,  dans  le 
cours  d’une  année  ; et  que  ces  excréineus,  joints  à cette  paille  , 
produiront  bien  leurs  douze  charges  de  vingt  quintaux  de  fu- 
mier , qui  , en  général , suffiront  à l’engrais  de  ce  journal  de 
terrain , pendant  le  cours  de  cet  assolement,  si  les  tas  de  fu- 
miers sont  disposés  et  soignés  convenablement.  Les  fumiers  dont 
on  veut  prévenir  la  décomposition  doivent  être,  selon  M.  Davy, 
desséchés,  préservés  du  contact  de  l’air,  et  tenus  aussi  frais  que 
possible.  Il  blâme  l’habitude  de  certains  fermiers  de  laisser  fer- 
menter leurs  fumiers,  jusqu’à  ce  que  la  texture  fibreuse  de  ht 
matière  végétale  soit  rompue,  que  l’engrais  soit  tout-à-fait  froid, 
et  si  dur  qu’il  se  coupe  à la  bêche.  Pciulant  la  fermentation  vio- 
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verre,  et  on  le  verse  sur  l’oxide  et  le  sel  bien  pilés,  et  mêlés 
exactement;  l’un  ou  l’autre  de  ces  mélanges,  placé  dans  une 
fiole  ou  une  terrine,  dégage  du  chlore  d’abord  à froid  , ensuite 
par  une  légère  élévation  de  température  : on  promène  le  vase 
dans  les  différentes  parties  de  l’espace  à désinfecter  ; et  quand 
l’odeur  du  chlore  y devient  sensible,  on  le  retire  pour  renouve- 
ler son  action,  si  l’odeur  infecte  se  fait  de  nouveau  sentir. 

La  dissolution  de  chlorure  de  chaux  se  produit  en  délayant 
1 partie  de  chlorure  dans  100  parties  d’eau  environ,  agitant  dou- 
cement et  laissant  déposer  pour  tirer  à clair.  Le  résidu  peut  être 
traité  encore  par  20  à 25  parties  d’eau;  on  répand  cette  liqueur 
sur  lu  sol,  où  l’on  en  fait  des  aspersions,  en  évitant  d’en  jeter  sur 
les  objets  colorés  dont  elle  détruirait  la  couleur. 

IL  Gaultier  be  Claubky. 

FUSIL.  Sous  le  nom  de  fusil  on  désigne  aujourd'hui  une  es- 
pèce d'arme  à feu  à main  , composée  d’un  canon  en  fer  et  d'une 
monture  en  bois.  La  brièveté  de  cet  article  ne  nous  permet  pas 
de  suivre  cette  nature  d’arme  par  toutes  les  modifications  qu’elle 
a subies  depuis  son  invention  ; nous  n’avons  pas  non  plus  l’in- 
tention de  traiter  ici  des  fusils  de  guerre,  quelque  importantes 
que  soient  les  améliorations  dont  leur  construetion  actuelle  se- 
rait susceptible;  nous  ne  voulons  point  discuter,  dans  un  article 
industriel,  sur  des  matières  que  le  corps  d’artillerie  revendique 
comme  son  domaine  exclusif.  Néanmoins , comme  les  fusils  de 
guerre  ont  précédé  les  fusils  de  chasse,  nous  croyons  utile  de 
rappeler  en  commençant  quelques  époques  historiques,  pour 
faire  voir  comment  dès  l’origine,  les  fusils,  étaient  destinés  à re- 
cevoir de  nombreuses  modifications. 

Ce  fut  en  l il4,à  la  défense  d’Arras  contre  Charles  VI,  que 
les  Bourguignons  employèrent  pour  la  première  fois  les  canons 
à main  dits  arquebuses. 

Au  siège  de  Sarno  en  1459,  ces  armes  n’avaient  point  encore 
de  mécanisme  pour  porter  le  feu  à la  poudre  , et  le  mousquet 
avec  serpentin  porte-mèche  ne  date  que  de  1600.  Il  fut  lui— 
même  remplacé  en  1630  par  le  fusil.  Ce  nom  fut  alors  donné 
exclusivement  aux  armes  dans  lesquelles  le  feu  était  communi- 
qué à la  poudre  par  le  frottwuenl  d’un  silex  contre  de  l'acier, 
(’çtte  inventjon  d’origine  française  paraît  remonter  à une  époque 
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bien  antérieure  à l’adoption  du  fusil  pour  le  service  militaire 
car  on  voit  au  Musée  d'Artillcrie  des  armes  à rouet  portant  la 
date  de  1563. 

Les  formes  et  les  proportions  des  fusils  ont  beaucoup  varié; 
en  1748  les  canons  de  fusil  étaient  à huit  pans  et  avaient 
44  pouces  de  long  ; ils  furent  arrondis  et  réduits  à 42  pouces  en 
1765;  en  1786,  un  fusil  court  de  26  pouces  de  canon  fut  adopté 
pour  la  cavalerie,  il  reçut  le  nom  de  mousqueton. 

Arrêtons-nous  à ces  courtes  citations,  et  bâtons-nous  de  par- 
ler des  fusils  de  citasse  modernes  , qui  sont  plus  spécialement 
l’objet  de  cet  article.  L’invention  de  la  poudre  fulminante 
en  1788,  par  Berthollet,  était  destinée  A faire  éprouver  aux  ar* 
mes  A feu  une  véritable  révolution.  Cette  decouverte  a donné 
naissance  A une  espèce  de  fusil  dont  la  charge  est  enflammée 
par  le  seul  choc  de  cette  poudre.  On  les  connaît  sous  le  nont  gé- 
nérique de  fusils  A piston  ; par  les  nombreux  avantages  qu'ils 
possèdent,  cesfusîls  sont  appelés  A remplacer  complètement  tous 
les  fusils  A silex. 

La  poudre  fulminantes  véritablement  créé  pour  l’arquebuse- 
rre  une  ère  nouvelle.  Depuis  long-temps,  les  fusils  A silex  avaient 
nécessairement  reçu  les  nombreuses  modifications  dontils  étaient 
susceptibles  ; une  plus  parfaite  exécution  semblait  désormais  le 
seul  perfectionnement  dont  les  fusils  pussent  être  pourvus,  lors- 
que, grâce  A la  pondre  fulminante , un  champ  nouveau  fut  ou- 
vert aux  esprits  inventifs. 

Pour  apporter  quelque  méthode  dans  l’examen  auquel  nous 
allons  nous  livrer,  nous  diviserons  en  deux  classes  les  modifica- 
tions et  pciTertionncmcus  qu’ont  éprouvés  les  fusils  à p'ston. 
Dans  la  première,  nous  passerons  eu  revue  les  divers  modes 
d’inflammation  ; dans  la  seconde  , nous  décrirons  les  méthodes 
suivies  pour  le  chargement. 

Pour  bien  apprécier  tout  le  mérite  des  divers  systèmes  que 
nous  allons  examiner,  ne  convient-il  pas  de  bien  se  fixer  sur  le 
problème  qu’on  se  propose  de  résoudre  avec  un  fusil  : lancer  uu 
projectile  A la  plus  grande  distance,  dans  le  plus  court  espace  de 
temps,  est  bien,  nous  le  pensons,  le  but  vers  lequel  sont  diriges 
tous  les  efforts.  Pour  obtenir  cet  important  résultat,  dans  quel- 
les circonstances  générales  convient-il  de  se  placer  ? quelles  sont 
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le*  proportions  qu’il  convient  <ie  donner  au  canon  ? quelle  mé- 
thode d’inflammation  doit-on  suivre? faut-il,  par  exemple,  en 
flauuner  tout-à-coup  une  petite  quantité  de  poudre  très  vive  , 
ou  Lieu  convient  il  mieux  de  porter  le  feu  successivement  sur 
une  quantité  de  poudre  plus  considérable,  mais  plus  lente  ? Telles 
sont  les  questions  que  nous  croyons  devoir  tout  d'abord  dis- 
cuter. 

La  production  d’un  gaz  par  l’inflammation  de  la  poudre,  pour 
créer  la  force  qui  lance  le  projectile,  est  un  phénomènecomplexe, 
dont  l’analyse  appartient  tout  à la  fois  à la  chimie  et  à la  méca- 
nique ; si  la  première  de  ces  sciences  peut  seule  enseigner  l’art  de 
produire  et  avec  le  moins  de  matière  solide,  la  plus  grande  quan- 
tité de  gaz,  à la  seconde  appartient  exclusivement  l’indication  des 
règles  pour  appliquer  utrlement  la  force  créée  au  corps  à mou- 
voir. Cette  double  manière  d'envisager  ce  qui  se  passe  dans  un 
fusil  au  moment  de  l'explosion  nous  apprend  que  pour  obte- 
nir Le  maximum  d’effet  il  convient  de  vaincre  l’inertie  du  pro- 
jectile par  L’application  d’une  force  successive  et  toujours  crois- 
sante, jusqu’au  moment  on  il:  a atteint  l’orifice  du  canon.  La 
longueur  de  celui-ci  doit  être  telle,  que  la  combustion  de  là  to- 
talité de  la  charge  ait  eu  1*  temps  de  s'opérer  au  moment  où  le 
projectile  abandonne  le  canon.  > ’ 

Ces  réflexions  nous  fournissent  la  solution  d’un  fait  autre- 
ment inexplicable;  nous  voulons  parler  de  la -similitude  de  por- 
tée obtenue  avec  nos  poudres  actuelles  enflammées,  par  la  pou- 
dre fulminante,  dans  des  canons  de  proportions  très  différentes. 
Dans  les  armes- à pistou,  l'inflammation  est  complète  dans  un 
temps  si  court,  que  la  longueur  du  «aqoh  ne  servirait  qu’à  offrir 
pendant  un  temps  plus  Ion;;  l’inconvénient  -du  frottement  du 
projectile  contre  les  parois.  La  supériorité  de  portée  serait  bien- 
tôt rendue  au  canon  loug  j»ar  l’usage  d’une  poudre  moins  vive 
eu  flammée  successivement.  Une  telle  poudre  combinée  de  façon 
à ce  que  Indurée  «le  In  combustion  féit  en  relation  avec  la  lon- 
gueur du  canon,  éviterait  tout  à la  fois  le  recul  fatigant  de  nos 
fit  sils  actuels,  et  fournirait  le  maximum  de  portée  dont  les  ar- 
mes à feu  sont  susceptibles. 

La  poudre  fulminante,  comme  moyen  d’inflammation,  a l'in- 
convénient grave  d’ajouter  à la  vivacité  de  no6  poudres,  en  por- 
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tant  subitement  le  feu  au  travers  de  toute  la  charge.  Néart* 
moins,  ses  nombreux  avantages  sur  le  silex  lui  feront  désormais 

donner  une  préférence  exclusive.  C’-est  dans  cette  pensée  que 
nous  ne  parlerons  ici  que  des  armes  à piston. 

Les  amorces  de  poudres  fulminantes  sont  de  diverses  natures; 
cette  matière  fut  d’abord  employée  eu  poudre  fine,  puis  eu  pe- 
tits grains  vernis,  en  boidettes  recouvertes  de  cire;  elle  fut 
aussi  renfermée  dans  de  petits  dés  de  métal.  Les  dernières  amor- 
ces reçurent  le  nom  décapsules  fulminantes;  plus  nouvellement 
ou  en  remplit  des  tubes  métalliques,  coupés  par  petites  lon- 
gueurs. Ces  tubes  sont  percutés  sur  une  de  leurs  extrémités , 
tandis  que  l’autre  va  s’insérer  dans  la  cartouche  en  traversant 
la  lumière  du  fusil.  Parmi  toutes  ces  ingénieuses  inventions,  la 
capsule  simple  est  celle  qui  est  encore  le  plus  généralement 
adoptée  ; la  division  eL  l’isolement  de  la  matière  détonante  en 
une  multitude  de  petits -réceptacles,  obvient  à tout  danger.  La 
capsule  . placée  sur  un  petit  cône  d'acier , percé  dans  son  axe  et 
taraudé  sur  le  canon,  était  jusqu’à  ces  derniers  temps  enflammée 
par  la  percussion  directe  d’un  chien  ou  marteau  mis  en  jeu  par 
la  platine  du  fusil.  ■ Cette  méthode  simple  avait  l’inconvénient 
de  laisser  échapper  an-dehors  la  plus  grande  partie  du  feu  pro- 
duit par  la  poudre  fulminante.  . 

Le  dernier  perfectionnement  notable  apporté  au  mode  d’in- 
flammation, consiste  à percuter  la  capsule  dans  l'intérieur  du 
canon,  au  milieu  de  la  charge  inertie.  Pour  cela,  on  la  place 
dans  le  canon  au  bout  d’une  petite  broche  de  fer;  là  le  choc  du 
marteau  lui  est  ainsi  transmis  à L'intérieur;-  malheureusement 
l’emploi  «le  ce  moyen  ingénieux  ne  peut  avoir  Heu  qu’avec  des 
.fusils  se  chargeant  jwr  la  culasse.  Arrêtons-nous  donc  à la  des- 
cription de  ces  sortes  de  fusils. 

La  fermeture  des  fusils  se  chargeant  par  la  culasse  est  un  des 
problèmes  les  plus  difficiles  à résoudre , et  l'énorme  tension  du 
-gaz  au  moment  de  l’explosion  semblait  devoir  rendre  les  fuites 
inévitables  au  travers  des  ajustemens  les  mieux  faits  et  les  plus 
solides. 

Depuis  long-temps  une  foule  des  combinaisons  ingénieuses 
étaient  mises  en  usage  pour  arrivera  ce  résultat;  jamais  le  succès 
n’avait  été  complet , lorsqu’ eniiu  advint  l'heureuse  pepsée  de 
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puiser  le  moyen  certain  de  contenir  le  gaz.  dans  la  tendance 
meme  qu’il  a à s’échapper.  Grâce  à cette  belle  invention  , les 
appareils  de  fermeture  n’ont  plus  besoin  que  de  solidité,  la  pré- 
cision des  ajustemens  devient  désormais  inutile;  décrivons  donc 
ce  moyen  aussi  simple  qu’efficace  : déjà  depuis  longues  années, 
un  constructeur  habile  avait  su  opposer  une  barrière  infran- 
chissable aux  liquides  comprimés  une  légère  lame  de  cuir;  il 
avait  laissé  au  liquide  lui-même  le  soin  de  fermer  toutes  les  is- 
sues, en  transmettant  au  cuir  la  pression  qu’il  éprouvait.  C’est 
l’application  du  procédé  de  fermeture  employé  dans  les  presses 
hydrauliques  qui  désormais  rendra  général  l’usage  des  fusils  se 
chargeant  par  la  culasse.  Le  cuir  de  la  presse  hydraulique  est 
remplacé  dans  le  fusil  par  une  petite  calotte  de  cuivre  mince 
que  le  gaz  dilate  en  l’appuyant  contre  les  parois  au  moment  de 
l’explosion. 

Chaque  cartouche  porte  sa  calotte  de  fermeture  ; il  suffit,  par 
ce  procédé  , de  remettre  et  de  maintenir  solidement  en  place  la 
pièce  formant  culasse  , après  avoir  introduit  la  cartouche  pour 
qu’aucune  fuite  ne  puisse  arriver  au  moment  de  l’explosion, 
même  au  travers  de  l’ajustement  le  moins  précis. 

Les  fusils  se  chargeant  par  la  culasse  ont  déjà  reçu  de  nom- 
breuses modifications;  la  disposition  de  leurs  portées  varie  con- 
tinuellement; une  foule  d’inventions  ingénieuses  pour  leur  mé- 
canisme de  fermeture  prend  date  chaque  jour;  nous  ne  décri- 
rons ici  parmi  tous  les  systèmes,  que  ceux  qui  ont  plus  particu- 
lièrement fixé  l’attention  par  la  commodité  et  la  nouveauté  de 
leurs  combinaisons.  Ces  armes  sont  désignées  par  le  nom  de 
leurs  inventeurs  ; nous  voulons  parler  des  fusils-Pauly,  perfec- 
tionnés par  M.  Lcfaucheux,  des  fusils  imaginés  parM.  Pottet,  de 
ceux  inventés  par  M.  Robert. 

Les  fusils-Lcfaiicheux  consistent  en  un  canon  articulé  à char- 
nière, avec  une  pièce  en  équerre  servant  à la  fois  de  culasse  et 
de  pièce  de  bascule  ; la  juxta-position  entre  le  canon  et  cette 
pièce  est  maintenue  à l’aide  d’un  fort  boulon  , dont  la  tète  fa- 
çonnée en  forme  de  T s’engage  par  un  mouvement  de  rotation 
entre  deux  grilles  fortement  soudées  sous  les  canons;  la  tète  du 
T,  au  moment  où  sa  position  est  transversale  par  rapport  au 
panon,  se  trouve  entre  les  griffes,  elle  n’y  est  engagée  «jue  lors- 
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que  le  T est  loi-même  placé  parallèlement  au  canon  ; une  ro- 
tation d'un  quart  de  tour  imprimée  au  T par  un  levier  est  la 
manœuvre  nécessaire  pour  fermer  ou  ouvrir  le  fusiL 

Fig.  102. 


a canon , b b crochets,  d ressort  logé  dans  le  fond  de  la  pièce 
en  équerre,  et  contre  lequel  s’appuie  le  T;  e clef,  i pièce  en 
équerre  au  fond  de  laquelle  tourne  le  T , k chien , m gâ- 
chette. ' 

Le  feu  , dans  une  telle  arme  , est  communiqué  à la  cartou- 
che, soitpar  la  méthode  la  plusordinaire,  c’est-à-dire  avec  la  cap- 
able placée  sur  la  cheminée  taraudée  daus  le  canon  et  percutée 
directement  par  le  chien,  soitpar  la  méthode  intérieure  que  nous 
avons  décrite,  et  dans  ce  cas  la  broche  de  fer  qui  transmet  la  per- 
cussion à la  capsule  insérée  dans  la  charge  est  percée  dans  le  joint 
du  canon  avec  la  pièce  de  culasse  dans  un  léger  sillon-  pratiqué 
moitié  dans  l'un,  moitié  dans  l’autre.  Comme  ou  le  voit  dans  la 
figure,  le  fusil  Leraticlietix  a son  articulation  placée  au-dessous  de 
l’axe  du  canon;  cette  disposition  le  débarrasse  des  plaques  de  côté, 
employées  dans  d’autres  constructions  pour  réunir  A l’aide  de 
tourillon  le  canon  à la  pièce  formant  culasse  ; il  rachète  cet 
avantage  par  l’inconvénient  d’une  traction  qui  ne  s’opère  point 
dans  l’axe  des  pièces  destinées  à résister. 

• Le  fusil-Pottet  est  à plaques  de  côté;  son  mécanisme  de  ferme- 
ture ainsi  que  celui  d’inflammation  est  tout  particulier  ; il  fau- 
drait plusieurs  figures  pour  donner  une  idée  exacte  de  tous  ses 
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details.  Nous  nous  bornerons , pour  le  faire  concevoir  , à dire 
que  le  fusil  s’onvre  et  se  ferme  en  se  tordant  sur  lui-même  d’un 
quart  de  tour.  Ce  mouvement  suffit  encore  pour  armer  le  mé- 
canisme tout  intérieur , de  telle  sorte  que  le  chasseur  n’a  qu’à 
introduire  sa  cartouche  et  à refermer  son  fusil  pour  être  en  me- 
sure de  faire  feu;  la  disposition  des  pièces  du  mécanisme  est 
ménagé  néanmoins  de  manière  à laisser  ou  remettre  le  fusil  aq 
repos,  après  l’introduction  de  la  charge. 

Le  fusil-Pottet,  par  la  solide  et  ingénieuse  disposition  de  tou- 
tes scs  parties,  par  l’admirable  talent  d’exécution  de  son  inven- 
teur, est  digne  de  figurer  au  nombre  des  meilleures  et  des  plus 
belles  armes.  Les  produits  trop  peu  nombreux  de  cet  habile  ar- 
murier seront,  nous  n’en  doutons  pas , un  jour  recherchés  avec 
empressement  par  les  amateurs  éclairés. 

Le  fusil-Robert,  couronné  par  le  jury  de  l’exposition  de  1834 
comme  fusil  de  guerre  , présente  encore  comme  fusil  de  chasse 
d’heureuses  dispositions.  Son  mécanisme  de  percussion  est  d’une 
extrême  simplicité  ; il  est  réduit  à deux  pièces  principales  : un 
grand  ressort  formant  marteau,  un  ressort  de  détente  servant  en 
même  temps  de  gâchette,  composent  toute  sa  platine. 

Ce  fusil,  dont  le  canon  est  fixe,  se  charge  en  soulevant  la  pièce 
de  culasse;  cette  opération  se  fait  avec  une  telle  rnpidité  , qu’a- 
vec un  fusil  de  ce  système,  même  à simple  canon,  on  peut  tirer 
jusqu’à  quinte  conps  par  minute.  La  cartouche  du  fusil  Robert 
porte  son  amorce  fulminante  renfermée  dans  un  petit  tube  mé- 
tallique; l'extrémité  de  ce  tube  pincé  entre  le  canon  et  la  pièce 
formant  culasse  reçoit  la  percussion  et  communique  le  feu  à la 
charge.  Par  la  forme  de  sou  amorce,  ce  fusil  peut  facilement 
être  chargé  avec  toute  espèce  de  cartouche;  il  suffit  de  piquer, 
dans  celle  dont  on  va  faire  usage,  le  tube-amorce  dont  l'une  des 
extrémités  est  terminée  en  pointe. 

Le  fusil-Robert  est  tellement  différent  de  tout  autre  par  la 
disposition  de  ses  diverses  parties,  que  nous  croyons  utile,  pour 
en  donner  une  idée  exacte,  d’en  placer  ici  le  dessin. 
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A canon , B culasse  réunie  à un  levier  C qui  est  élève  et 
abaissé  avec  un  anneau  D ; cette  culasse  s’applique  sur  l’oi  ifice 
du  canon  et  fait  corps  avec  les  joues  E\E  formant  le  prolonge- 
ment et  tournant  autour  d’une  forte  vis.  G épaulement  du  fusil 
traversé  par  la  vis  H , /,  bandeur  appuyant  sur  une  roulette  a, 
le  grand  ressort  L attaché  à la  sous-garde  R par  une  vis  T ; il 
est  terminé  par  un  marteau  M , dont  la  partie  supérieure  tran- 
chante vient  frapper  de  haut  en  bas  le  tube  h renfermant  l’a- 
morce prise  entre  l'appendice  du  canon  et  l’enclume  formée  par 
la  culasse  mobile. 

R cran  qui  s’engage  sur  le  mentonnet  P d’un  ressort  triangu- 
laire Q retenu  par  une  vis  V. 

En  appuyant  sur  la  détente  Y on  fait  rentrer  le  mentonnet 
p,  et  on  dégage  le  marteau. 

Les  fusils  se  chargeant  par  la  culasse  ont  sur  tous  les  autres , 
indépendamment  de  la  promptitude  et  de  la  commodité  de  leur 
chargement,  un  autre  avantage  , celui  de  permettre  à la  poudre 
d’agir  sur  le  projectile,  alors  même  qu’il  n’est  composé  que  de  pe- 
tits plombs,  de  la  mêmemanière  que  dans  les  fusils  dits  à balles 
forcées  ; dans  ces  armes,  les  cartouches  sont  introduites  par  la 
culasse  dans  le  tonnerre  ; cette  partie  peut  avoir  un  diamètre 
plus  considérable  que  le  reste  du  canon.  Les  rondelles  de  carton 
placées  entre  la  poudre  et  le  plomb  étant  taillées  de  manière  à 
remplir  exactement  le  tonnerre,  devront  être  soumises  à une  forte 
compression  , pour  être  ramenées  au  diamètre  du  canon  ; cette 
espèce  de  bourre  devient,  par  cette  disposition,  un  véritable  pis- 
(pn  intercalé  entre  le  projectile  et  les  gai  générés  par  l'explq» 
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sibn  de  la  poudre;  la  force  expansive,  mieux  contenue,  est  aussi 
plus  complètement  appliquée.  Pour  rendre  encore  pins  certain 
cet  important  effet,  l’armurier  Faucheux  a eu  l’heureuse  pensée 
de  placer  sur  la  poudre,  et  avant  la  bourre  qui  la  sépare  du 
projectile , une  calotte  de  cuivre  mince  semblable  à celle  qui 
empêche  les  fuites  par  la  fermeture.  L’expérience  pratique  a 
complètement  justifié  la  prévision  de  l’inventeur  de  cette  ap- 
plication ; cette  addition  à une  cartouche  déjà  coiffée  de  la  ca- 
lotte de  fermeture,  a suffi  pour  augmenter  de  près  d’un  tiers  la 
portée  des  fusils.  La  quantité  de  poudre  ainsi  placée  eutre  deux 
calottes  peut  être  considérablement  diminuée , tant  sont  bien 
contenus  et  utilement  employés  les  produits  de  la  combustion 
de  la  poudre. 

Nous  ne  finirons  pas  cet  article  sans  dire  un  mot  des  armes  à 
vent,  non  pour  en  donner  la  description,  mais  pour  faire  entre 
elles  et  les  armes  à feu  un  rapprochement  qui  fera  peut-être 
mieux  comprendre  notre  pensée  sur  le  mode  utile  d’application 
des  forces  aux  corps  à mettre  en  mouvement.  Nous  nous  bor- 
nerons à livrer  aux  lecteurs  cette  réflexion  , c’est  que  dans  le 
fusil  à vent,  le  projectile  est  lancé  par  de  l’air  comprimé  à peine 
à quarante  atmosphères  aussi  loin  au  moins  qu’avec  les  gaz.  dé- 
veloppés par  la  poudre  dans  l’arme  à feu,  sous  des  pressions  de 
cinq  mille  atmosphères  suivant  quelques  auteurs , de  vingt 
mille  suivant  certains  autres.  Un  emploi  de  la  puissance  beau- 
coup moins  utile  dans  l’arme  à feu  que  dans  l’arme  à vent , 
peut  seule  expliquer  la  similitude  des  effets  obtenus  par  des 
forces  tellement  différentes.  Disons  donc,  en  terminant,  que  ce 
sont  nos  poudres  soi-disant  si  parfaites,  qui  encore  aujourd’hui 
ont  bien  plus  besoin  de  perfectionnement  que  nos  fusils. 

Baron  Se'guier. 

FUSTEL.  V.  Bois  de  teinture. 

FUTAIE,  (y^grj'c.;  Bois  qu’on  laisse  croître  jusqu’au  maximum 
de  sa  croissance.  Les  chênes,  les  frênes,  les  hêtres,  les  pins,  les 
sapins  et  les  mélèzes  sont  presque  les  seuls  arbres  qu’on  élève 
en  futaie,  parce  que  ce  sont  ceux  qui  fournissent  les  meilleurs 
bois  pour  la  charpente  des  maisons  et  des  vaisseaux  ; mais  tou- 
tes les  espèces  inférieures  s’y  trou  vent  presque  toujours  mêlées , 
et  sont,  à des  époques  déterminées,  l’objet  d'exploitations  dont 
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l’ordre  constitue  les  futaies  sur  taillis,  distinctes  des  futaies 
pleines. 

Dans  l’aménagement , on  comprend  sous  la  dénomination  de 
futaies,  les  cantons  composés  soit  de  bois  à feuilles,  soit  de  bois 
à aiguilles,  où  les  arbres  provenus  de  semence  sont  conservés 
jusqu’à  leur  entier  accroissement,  pour  n’ètre  exploités  qu’après 
l'avoir  atteint.  Dans  les  exploitations  on  a soin  : 

1°  De  ne  couper  annuellement  qu’une  portiou  du  tout,  de  ma- 
nière à assurer  l’entretien  des  forêts  et  la  continuité  des  produits. 

2°  De  favoriser  dans  chaque  coupe  les  repeuplemens  naturels, 
d’après  les  règles  de  l’art. 

3°  De  ne  pas  négliger  les  cultures  artificielles. 

Il  est  nécessaire,  à cet  effet,  de  s'assurer  exactement  du  degré 
d’accroissement  auquel  chaque  espèce  de  bois  peut  parvenir 
dans  chaque  position,  ainsi  que  de  l’état  général  de  la  forêt 
qu’il  s’agit  d’aménager. 

On  commence  d’abord  par  éclaircir  petit  à petit  la  partie  de 
la  futaie  qui  doit  être  mise  en  exploitation  , et  qui  ne  doit  être 
entièrement  dépouillée  des  vieux  arbres  que  lorsqu’elle  sera  suf- 
fisamment garnie  de  bonnes  recrues;  et  l’on  aura  soin  d’établir 
une  juste  proportion  entre  les  portions  que  l’on  entame  et  les 
coupes  annuelles,  d’après  leur  étendue.  Ainsi,  si  une  futaie  était 
aménagée  à 150  ans,  et  qu’elle  dût  être  abattue  à blanc  étoc,  on 
se  bornerait  chaque  année  à couper  un  150  de  cettefutaie;  mais 
il  n’en  est  pas  ainsi  dans  les  futaies  qu’on  n’exploite  que  petit  à 
petit,  pour  laisser  au  terrain  le  temps  de  se  réensemencer.  Ou 
forme  d’abord  une  première  éclaircie, qui  porte  le  nom  de  coupe 
tombre  ou  coupe  d’ensenicnceiiient.  Cette  première  coupe  est 
suivie  d’une  seconde  qui  porte  le  nom  de  coupe  secondaire , et 
enfin  arrive  la  troisième  qui  est  la  coupe  definitive.  Durant  ces 
intervalles , les  graines  qui  tombent  des  arbres  ont  le  temps  de 
bien  lever , et  les  plants  prennent  une  hauteur  et  une  con- 
sistance qui  les  met  à l’abri  du  froid  , des  chaleurs  et  des  oura- 
gans. Mais  ou  ne  peut  espérer  de  repeuplemens,  lorsqu'on  met 
à nu  une  coupe  tout  entière,  sans  rien  laisser  pour  l'ensemen- 
cement naturel  pour  les  abris  et  pour  l’ombre , et  quand  d’ail- 
leurs on  néglige  de  protéger  la  coupe  contre  les  ravages  des 
animaux. 
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' Chez  le*  ancien*,  le*  forêts  de  haute  futaie  étaient  comparati- 
vement aux  richesses  du  temps  , un  objet  important  de  revenu 
par  le  gland  et  la  faine  qu’elles  rapportaient.  Cet  état  de  chose 
subsiste  encore  dans  plusieurs  parties  de  la  France,  et  notam- 
ment dans  le  département  du  Yar.  La  glandée  et  le  pâturage 
d’une  haute  futaie  de  chênes  rapportent  annuellement  10  fr. 
par  hectare,  terme  moyen.  On  a laissé  les  arbres  s’élever  eu 
massifs  de  haute  futaie  dans  les  lieux  où  , faute  de  débouchés  , 
le  taillis  est  sans  valeur,  et  où  l’on  n’a  pas  besoin  de  cultiver  de 
nouvelles  terres.  De^  arbres  susceptibles  d’être  façonnés  en 
inerrains,  en  planches,  en  ouvrages  divers,  peuvent  supporter 
des  frais  de  transport  assez  considérables,  tandis  que  leur  abat- 
tage prématuré  produirait  à peine  les  frais  d’exploitation.  Les 
beaux  massifs  de  haute  futaie  qui  se  voient  dans  les  vallées  du 
canal  du  Centre  et  en  Alsace,  contiennent  160  arbres  âgésde  1 50 
i 200  ans,  par  hectare,  indépendamment  d’une  centaine  de  pe* 
tits  arbres  qui  ont  crû  dans  les  clairières.  Il  est  à remarquer  ici 
que  le  chêne  occupe  plus  d’espace  que  le  hêtre  dans  les  massifs. 
Les  fores*  iers  allemands  sont  persuadés  que  les  forêts  composées 
de  plusieurs  espèces  d’arbres  sont  exposées  à de  graves  inconvé- 
niens,  résultant  de  l’inégale  croissance  des  arbres  dont  les  plus 
fortes  épuisent  le*  plus  faibles,  tandis  que  dans  une  forêt  pure, 
les  arbres  étantégauxen  force  se  répartissent  mieux  les  sucs  nour- 
riciers; d’un  autre  cûté,  les  forêts  mélangées  offrent  des  bois  dillé- 
rens , applicables  à une  plus  grande  diversité  de  besoins  et  de 
destinations.  Il  convient  rarement  de  faire  des  mélanges  dans 
un  mauvais  terrain  , qui  ne  doit  porter  que  l’espèce  qui  lui  con- 
vient le  mieux.  Les  règles  qui  teudent  soit  à former  et  à con- 
server des  forêts  pures  , soit  à les  mélanger  avantageusement , 
ne  reçoivent  malheureusement  aucune  application  dans  les  forêts 
de  nos  contrées,  et  l’on  y conserve  sans  discernement  toutes  les 
espèces  d’arbres,  même  celles  qui  conviennent  le  moins  au  sol 
où  elles  végètent.  (Y.  Arbres,  Amenagement  , Exploitation, 
Forêts,  etc.  ) Sol  lange  Bodin. 

GABARI  ( Technologie .)  Quand  on  doit  avoir,  pour  la  con- 
struction d’un  bateau  ou  le  moulage  d’une  pièce  coulée  , un 
profil  d’une  forme  déterminée  , on  se  le  procure  facilement  eu 
réunissant  ensemble  un  nombre  de  planches  suflisantcs , aux- 
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quelles  on  donne  la  forme  voulue  en  creux,  si  l’objet  à établir 

est  lui-même  en  relief,  et  en  relief,  au  contraire  , quand  la 

pièce  à confectionner  doit  être  en  creux.  Voy.  Bateaux  et 

Fondeur. 

GALÈNE.  V.  Plomb. 

GALIPOT  ou  Babras. — On  donne  ces  noms  à la  térébenthine 
du pinus  maritima , solidifiée  sur  l’arbre.  Le  galipot  est  en  masses 
irrégulières,  aplaties  ou  en  larmes,  à surface  très  inégale,  trans- 
lucides, de  couleur  jaune  de  soufre.  Il  est  très  fragile,  et  sa  pous- 
sière s’attache  facilement  aux  doigts  qu’elfc  rend  réches.  Il  se  ra- 
mollit sous  la  dent,  possède  une  saveur  légèrententamère  et  âcre, 
et  une  odeur  désagréable  de  résine.  Le  galipot  est  très  fusible , 
inflammable  et  soluble  daus  l’esprit  de  vin.  Il  jouit,  au  reste, 
de  toutes  les  propriétés  de  la  colophane,  dont  il  ne  diffère  pro- 
bablement que  parce  qu’il  retient  un  peu  d’huile  volatile  de  té- 
rébenthine. Sa  composition  doit  aussi  être  la  même,  et  il  doit 
être  produit  tout  aussi  bien  par  la  partie  fixe  de  la  térébenthine, 
que  par  de  l’huile  volatile  épaissie  en  se  combinant  à l’oxigène 
de  l’air  ; car,  dans  ce  cas,  elle  se  transforme  en  véritable  colo- 
phane. 

Le  galipot  nous  vient  des  landes  de  Bordeaux;  on  le  recueille 
sur  les  écorces  des  pins  , quelquefois  en  entamant  ces  derniè- 
res, dont  les  débris  restent  mêlés  avec  lui.  On  en  distingue  deux 
variétés  dans  le  commerce  : une,  en  sorte , qui  est  impure,  mê- 
lée d’écorces  ; l’autre,  en  larntes,  qui  a été  choisie  dans  la  pre- 
mière. 

Nous  recevons  le  galipot  dans  des  fûts  de  bois  de  pin  , de  75 
à 200  kilogrammes. 

Le  galipot  est  employé  dans  la  fabrication  des  vernis  com- 
muns , et  on  devrait  le  substituer  à la  térébenthine  dans  celle 
de  la  cire  à cacheter.  A.  Baudrimont. 

GALLE  (Noix  de).  (Commerce.)  On  désigne  sous  ce  nom  di- 
verses excroissances  que  l’on  recueille  sur  plusieurs  espèces  de 
chênes.  Selon  leur  nature  elles  se  développent  dans  les  bour- 
geons , à l’aisselle  des  pétioles,  sur  les  feuilles  ou  sur  le  fruit  de 
l’arbre , et  sont  toujours  dues  à la  piqûre  d’un  insecte  du  genre 
rynips  de  Linné,  ou  du  genre  diploleps  de  Geoffroy,  et  de  l’or- 
dre des  hyménoptères.  L’insecte  dépose  ses  œufs  sur  l’écorce  ou 
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dans  le  bourgeon  ; ils  se  développent  en  s’entourant  d'une  es- 
pèce de  tubercule  qui  est  la  galle  elle-même,  qui  s’accroît  jns- 
qu’A  ce  qu’ils  aient  subi  leurs  métamorphoses  ; alors  ils  en 
percent  la  paroi  et  s’échappent  ; passé  cette  époque  la  galle  pâ- 
lit , devient  moins  dense  , moi  ns  astringente,  et  perd  ainsi  suc- 
cessivement les  qualités  qui  la  font  rechercher.  v • • . 

Il  résulte  du  mode  de  formation  des  galles,  quelles  sont  dues 
à une  extravasion  des  sucs  des  végétaux  et  qu’elles  doivent  pré- 
senter une  organisation,  ou  au  moins  ün  tissu  homogène  ; c’est 
en  effet  ce  que  l’on  observe  : une  galle  de  bonne  nature  pré- 
sente une  cassure  entièrement  grenue,  brillante  au  soleil,  etqur 
offre  à peine  quelques  différences  vers  la  périphérie,  où  les  ma- 
tériaux extravasés  ont  dû  subir  une  modification  de  la  part  de- v 
l’air. 

Les  galles  quelles  qu’elles  soient  renferment  toutes  beaucoup' 
de  tannin  qui  les  rend  propres,  soit  à être  employées  pour  tein- 
dre en  noir,  soit  pour  tanner  les  peaux. 

Les  galles  d’Alcp  qui  sont  les  plus  recherchées  ont  été  soumi- 
ses à l’analyse  par  Davy,  qui  a trouvé  que  sur  500  parties,  il  v 
en  avait  185  qui  étaient  solubles  dans  l’eau.  Le  reste  était  d’ap- 
parence ligneuse  et  a donné  beaucoup  de  carbonate  de  chaux 
par  l’incinération . 

La  matière  soluble  était  formée  de  : 

Tannin,  ' 130  ! 

Aride  gallique , uni  à un  peu  d’extractif,  31 

Mucilage  et  matière  rendue  insoluble  par  l’évapora- 
tion, t J2 

Carbonate  de  chaux  et  substance  salirie)  12 

A cette  époque  on  connaissait  m;a'[  ies  propriétés  du  tannin  et 
de  1 acide  gallique;  on  ignorai',,  qUe  le  premier  pouvait,  en  ab- 
sorbant de  l oxigène  et  Tardant  do  carbone  , se  convertir  en 
acide  gallique.  On  hVyait  même  pas  de  procédé  bien  exact  pour 
séparer  ces  deux  'corps;  mais,  quoi  qu’il  en  soit,  cette  analyse  ne 
démontre  pas  moins  que  presque  toute  la  partie  soluble  de  la 
noix  de  galle  est  formée  de  substance  tannante. 

Les  observations  précédentes,  qui  sont  dues  à M.  J,  Pelouse, 
permettent  de  comprendre  comment  il  se  fait  que  les  chimistes 
v-  ‘ 33 

N . 
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s’accordent  si  peu  sur  la  quantité  d'acide  gallique  contenue  dans 
la  noix  de  galle  , Braconnot  en  ayant  trouvé  jusqu’à  150  parties 
dans  500  de  noix  de  galle.  M.  Pelouze  est  même  porté  à croire 
que  la  noix  de  galle  ne  contient  primitivement  que  du  tannin,  et 
que  si  l’on  y trouve  de  l’acide  gallique , c’est  qu’il  a pu  se  for- 
mer par  le  concours  de  l’humidité  et  de  l’oxigène  de  l’air,  peut- 
être  même  pendant  le  cours  des  analyses. 

La  noix  de  galle  est  une  des  matières  les  plus  astringentes 
que  l'on  connaisse.  On  peut  en  partie  la  remplacer  pour  quel- 
ques usages  : par  le  ballah  qui  est  le  fruit  d’un  mimosa,  par  le 
bois  de  campèche,  par  V avénalède , par  l’écorce  de  chêne,  etc. 

Les  différentes  espèces  de  galles  que  l’on  trouve  dans  le  coin-» 
merce  sont  assez  nombreuses;  on  distingue  : 

Les  galles  d'Alep  ; elles  sont  arrondies,  ont  un  diamètre  qui 
varie  de  un  à deux  centimètres,  présentent  plusieurs  tubercules 
à leur  surface  et  une  espèce  de  pédoncule  qui  les  tenait  attachées 
à l’arbre.  Celles  dites  en  sorte  sont  un  mélange  de  galles  mires, 
de  galles  vertes  et  de  galles  blanches.  Les  premières  sont  les 
plus  estimées  ; elles  sont  petites , très  denses  et  très  raboteu- 
ses. Elles  renferment  presque  toujours  l’insecte  avec  lequel  el- 
les se  sont  développées , cela  se  reconnaît  à ce  qu’elles  n’of- 
frent aucune  perforation  qui  ait  pu  permettre  sa  sortie.  Ou  les 
emploie  principalement  pour  teindre  en  noir.  Les  galles  blan- 
ches sont  les  plus  grosses  et  les  moins  denses  ; les  tubercules  qui 
les  recouvrent  sont  aussi  nombreux , mais  moins  apparens  et 
plus  écartés  que  ceux  de  la  galle  noire,  en  raison  de  1 accroisse- 
ment qu’ils  ont  subi.  Elles  sont  bien  moins  estimées  que  les 
précédentes  et  sont  principalement  employées  par  les  maro- 
quiniers. Les  galles  vertes  ont  un  aspect  et  des  qualités  inter- 
médiaires aux  espèces  précédentes.  Elles  sont  employées  en 
teinture  comme  les  galles  noires  , mais  elles  ne  les  valent 
point. 

Le»  galles  d’Alep  nous  parviennent  dans  des  balles  de  crin  du 
poids  de  1-iO  à 150  Vil.  Quelquefois  on  trouve  des  galles  noires 
toutes  triées  et  renfermées  dans  des  balles  de  crm  pesant  200 
à 250  kil. 

Les  galles  de  Smyrncsout  comparables  aux  galles  d'Alep  sous 
tous  les  rapports;  mais  elles  sont  inférieures  en  qualité.  Lcuc 
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couleur  est  moins  vive , leur  Surface  moins  raboteuse.  Les  gal- 
les formant  la  variété  blanche , ont  leur  surface  plus  lisse  que 
celles  de  même  couleur  qui  viennent  d’Alep.  L’emballage  est  lé 
même  que  le  précédent. 

Les  galles  d' l strie  ont  un  diamètre  qui  dépasse  rarement  ün 
centimètre;  elles  sont  arrondies  et  allongées  en  forme  de  poire, 
vers  le  lieu  de  leur  insertion.  Elles  n’offrent  point  de  tubercules 
bien  sensibles  et  ont  une  surface  très  ridée.  Leur  couleur  varié 
du  blanchâtre  au  brun,  mais  elles  sont  généralement  verdâtres; 
elles  se  rompent  facilement  et  présentent  un  intérieur  de  cou- 
leur qui  varie  du  jaune  au  brun,  et  qui  offre  presque  toujours 
ces  deux  couleurs  ; la  dernière  dans  le  milieu  de  l’épaisseur  de* 
morceaux  , la  première  vers  la  périphérie  et  vers  le  centre  des 
galles.  Les  galles  d’Lstrie  sont  emballées  dans  une  toile  légère,  et 
forment  des  sacs  du  poids  de  75kil.  environ. 

Les  galles  de  Morde  sont  très  petites  comme  les  précédentes, 
elles  sont  peu  denses,  leur  cassure  n’est  point  nette.  Leur  surface 
est  rarement  d’une  couleur  uniforme,  qui  est  généralement 
brune.  Ces  caractères  permettent  de  les  distinguer  des  galles 
d’Alep  avec  lesquelles  on  les  mêle  quelquefois.  L’emballage  est 
le  même  que  celui  des  galles  d’Istrie. 

Les  galles  marmonnes  sont  petites,  présentent  une  forme  al- 
longée d’un  côté  comme  les  galles  de  Smyrné  , mais  elles  s’en 
distinguentpardestuberculessensiblesquoiquepeusaillans.  Leur 
couleur  extérieure  est  grisâtre,  mais  elles  sont  couleur  dérouillé 
intérieurement.  Nous  les  recevons  du  Levant  par  la  voie 
de  Marseille  ; elles  sont  en  balles  de  crin  du  poids  de  100 
i 150  kilog. 

Les  grilles  de  France , tdglres , sont  rondes  , lisses  ou  légère- 
ment plissées,  sans  tubercules  ; leur  diamètre  est  d’environ  un 
centimètre  et  demi  ; elles  sont  peu  denses.  Leur  couleur  est  le 
jaune  verdâtre  ou  grisâtre.  On  les  trouve  dans  le  commerce  dans 
des  sacs  de  toile  de  50  à 75  kilog. 

Les  galles  d’Alep  se  trouvent  sur  lé  rjuercus  infectorius  L.  et 
semblent  provenir  du  développement  monstrueux  d’un  bour- 
geon; les  galles  de  France  sc  trouvent  sur  le  r/ucrcus  ile.r.' 
M.  Guibourt  pense  qu’il  ne  faut  point  les  confondre  avec  les 
galles  qui  naissent  à l’insertion  des  pétioles , et  qui  out  été  dê- 
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crites  par  Réaumur,  ni  avec  les  galles  qui  naissent  sur  les  feuil- 
les des  chênes  ordinaires.  Cela  est  évident,  puisque  les  galles 
succulentes  dont  il  parle  se  trouvent  sur  les  feuilles  du  quercus 
robur  L.  qui  est  très  différent  du  quercus  ilex;  mais  cela  ne  veut 
point  dire  qu’elles  ne  naissent  point  sur  les  feuilles  de  ce  der- 
nier arbre.  Cette  opinion  parait  très  probable  parce  qu’elles 
sont  entièrement  dépourvues  des  aspérités  qui  proviendraient 
des  folioles  d’un  bourgeon.  Elles  pourraient  aussi  se  développer 
sur  les  jeunes  rameaux,  dont  l’épiderme  très  tendre  pourrait  être 
percé  par  le  diplolèpe. 

La  noix  de  galle  subit  peu  de  falsifications;  il  arrive  pourtant 
que  l’on  mélange  des  espèces  de  qualité  inférieure  avec  celles 
d'un  prix  plus  élevé.  On  teint  aussi  les  espèces  blanches  en  les 
faisaut  passer  dans  une  dissolution  très  étendue  de  sulfate  de 
fer  ; mais  on  peut  reconnaître  cette  fraude  à leur  peu  de  densité 
et  à leur  décoloration  par  l’acide  chlorhydrique  dilué.  On  dit 
aussi  que  l’on  a quelquefois  imité  la  noix  de  galle  avec  de  l’ar- 
gile; mais  cette  fraude  est  trop  grossière  pour  tromper  l’homme 
le  moins  attentif. 

Les  deux  substances  suivantes  peuvent  remplacer  la  noix  de 
galle  dans  quelques  circonstances.  "V.  Tannin. 

A.  Baudrimont. 

GALLON  DU  PIÉMONT.  Le  gallon  du  Piémont  est  une 
galle  très  irrégulière  qui  se  développe  sur  le  gland  du  quercus 
robur  L.;  elle  prend  naissance  au  centre  interne  de  la  cupule,  à 
l’endroit  même  où  le  gland  s’y  insère.  Quelquefois  elle  se  déve- 
loppe à côté  ; quelquefois  aussi  elle  le  fait  périr  ou  le  recouvre 
entièrement.  Elle  est  très  irrégulière , présente  des  saillies 
aplaties,  longues,  nombreuses,  et  une  ouverture  au  sommet  qui 
est  opposé  à l’insertion.  Sa  couleur  est  le  brun  jaunâtre.  Elle  est 
employée  pour  le  tannage  des  cuirs.  On  l’expédie  en  sacs  de 
corda,  du  poids  de  90  à 100  kilog.  A.  Baudrimont. 

Gallon  du  levant  ou  de  Turquie.  On  vend  sous  ce  nom 
ou  sous  celui  d 'avelancde,  la  cupule  du  gland  du  chêne  velanî 
( quercus  œgylops  L.  ).  Elle  est  beaucoup  plus  volumineuse 
que  celle  du  gland  du  chêne  de  nos  forêts,  et  recouverte'd’ccailles 
•aillantes  et  imbriquées.  Souvent  elle  contient  un  gland  qui  n’a 
pu  s’en  détacher. 
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L’avehalède  sert  pour  le  tannage  et  pour  la  teinture  en  noir. 
Nous  la  recevons  en  sacs  de  toile  appelée  corda , pesant  90 
à 100  kil;  ou  bien  elle  arrive  en  vrague  à Marseille,  d’où  on 
l’expédie  dans  des  barriques  et  des  balles  de  poids  variable. 

A.  Baudrimont. 

GALVANISME.  V.  Électricité. 

GARANCE.  ( Agric.  ) Rulia.  Genre  de  la  famille  desrubia- 
cées  , qui  en  a tiré  son  nom.  Les  botanistes  en  comptent  une 
vingtaine  d’espèces.  Une  seule  a mérité  l’intérêt  des  agricul- 
teurs , c’est  1a  Garance  des  teinturiers , Ruina  tinctorum,  L., 
dont  la  racine  fournit  un  principe  colorant,  fort  employé  dans 
les  arts.  Cette  racine  est  une  souche  ou  tige  rampante,  souter- 
raine, horizontale,  rameuse,  de  la  grosseur  environ  du  petit 
doigt.  Son  écorce,  d’une  demi-ligne  d’épaisseur,  est,  ainsi  que 
sa  moelle,  d’un  rouge  intense , que  la  partie  ligneuse  et  la  tige 
ne  présentent  pas.  Un  cultive  la  garance  en  grand  dans  plu- 
sieurs départemensde  la  France;  mais  la  plus  estimée  est  celle 
qui  vient  de  l’ancien  comtat  Venaissin,  et  particulièrement  des 
environs  d’Avignon,  où  l’on  en  voit  des  plantations  considé- 
rables. Comme  c’est  dans  les  racines  que  réside  l’utilité  de  la 
plante,  sa  culture  doit  avoir  pour  but  de  faciliter  à ces  racines 
le  moyen  de  s’étendre  et  de  se  multiplier  ; de  là  la  nécessité 
d’un  terrain  substantiel,  profond,  ameubli  par  des  labours,  et 
même  par  un  défonçage , et  secondé  par  des  engrais  nutritifs 
et  excitans.  Lorsque  le  terrain  a été  bien  préparé,  on  y plante 
la  garance,  soit  au  moyen  de  graines,  que  leur  dureté  rend  très 
lentes  à germer , soit  au  moyen  d’éclats  détachés  de  vieux 
pieds.  Il  faut  environ  trois  ans  pour  que  la  racine  ait  acquis  le 
degré  de  maturité  qui  rend  parfait  en  elle  le  principe  colorant , 
lequel  communique.,  à l'aide  d’un  mordant',  dont  le  plus  em- 
ployé est  l’alumine,  une  belle,  teinte  rouge  ou  rose  à la  soie,  à la 
laine  ou  au  coton. 

Dans  les  environs  d’Avignon , la  culture  de  la  garance 
commence  en  mars.  On  ouvre  dans  la  longueur  du  champ, 
avec  la  houe  , un  sillon  ou  raie , que  l’on  ensemence.  Cette 
première  raie  ensemencée  , on  en  ouvre  parallèlement  une 
seconde , dont  la  terre  sert  à recouvrir  la  première.  Ainsi 
pour  une  troisième  et  une  quatrième  raie,  que  l’on  ense- 
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mence  également.  La  cinquième  raie  n’est  point  ensemen- 
cée : c’est  d’elle  que  l’on  tire  toute  la  terre  nécessaire  pour 
Y éborgnage  et  pour  le  chaussa  ge , ou  recouvrement  hiber- 
nal , opération  qui  la  convertit  peu  à peu  en  un  fossé  large 
de  tout  l’intervalle  qui  sépare  les  deux  raies  extrêmes  de  deux 
sillons  voisins.  On  entend  ici  par  sillon  l'ensemble  des  raies 
ensemencées , au  nombre  de  trois  à cinq  , séparées  par  la  raie 
qui  ne  l’est  pas.  Une  fois  la  végétation  établie  , dès  que  la  tète 
de  la  tige  a surgi , les  travaux  de  la  première  année  consistent 
à cborgncr  de  temps  à autre  les  sillons  , après  la  pluie  surtout, 
au  moyen  de  quelques  pelletées  de  terre  prises  dans  le  fossé  , 
puis  à les  saycler  avec  soin.  Aux  approches  de  l’hiver,  on  les 
couvre  entièrement  de  terre,  pour  préserver  le  plant  du  froid  : 
c’est  le  chaussagc.  La  seconde  année,  ce  sarclage , qui  est  assez 
coûteux,  devient  moins  nécessaire  et  plus  facile  , se  bornant  à 
arracher  à la  main  les  plantes  élevées  qui  dominent  la  planta- 
tion. Cette  plantation  a employé  quinze  ou  seize  livres  de 
graine  par  éminée,  ou  dix-septicme  d’hectare.  Elle  s’est  vendue 
jusqu’à  80  ou  90  cent,  la  livre  , somme  qui  a presque  sufli  à 
quelques  propriétaires  pour  leur  rembourser  tous  leurs  frais 
de  culture-  Elle  mûrit  eq  août.  On  la  fait  rapidement  sécher, 
on  la  monde  , et  on  la  conserve  avec  soin  jusqu'au  printemps 
suivant. 

L’arrachage  des  racines  doit  se  faire  lorsque , le  travail  de  la 
végétation  étant  entièrement  achevé,  le  principe  colorant  y est 
convenablement  élaboré-  Cela  n’a  pas  lieu  avant  le  mois  de 
septembre;  ce’îie  sont  donc  que.  des  considérations  étrangères  à 
pelle  de  l’état  physiologique  de  la  plante  , et  par  lesquelles  le 
cultivateur  n’est  que  trop  souvent  dominé,  qui  font  excuser  un 
arrachage  prématuré.  Les  soins  de  cet  arrachage  sont  péni- 
bles et  coûteux.  Il  se  fout,  soit  à bras  d’hommes,  soit  avec  une 
forte  charrue  , traînée  par  vingt  ou  trente  bêtes.  Il  sera  d’au- 
tant plus  expéditif  que  le  sol  aura  été  rendu  plus  maniahle  par 
la  pluie.  Avec  la  charrue , on  peut  arracher  par  jour  la  racine 
de  dix,  à douze  éminéesde  terre,  et  la  sécher  en  trois  ou  quatre 
jqui'V  A bras,  un  homme  met  environ  onze  jours  pour  chaque 
pgpqée.  Le  moyen  coûte  un  peu  plus,  mais  1a  racine  est  mieux 
clguçie,  e{  lç  jjpl  mieux  exploité. 
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La  racine , séchée , est  livrée  au  commerce  , soit  entière  , en. 
balles  de  ‘200  à 500  kilog. , .soit  en  poudre,  dans  des  barriques 
de  près  de  200  à 500  kiîcg.  Le  seul  département  de  Vaucluse 
en  fournit  annuellement  plus  de  900  mille  quintaux  , trente 
fabriques  à poudre  en  triturant  chacune , par  jour,  de  50  à 60 
quintaux. 

Le  soleil  exerce  sur  la  garance  une  influence  remarquable  ; 
ainsi,  sa  couleur  va  décroissant  du  muge  an  jaune  clair,  de 
Simo  ne  à Lille.  La  rouge  foncée  nous  vient  de  l’Asie  ; la  jaune 
rougeâtre  . du  département  de  Vaucluse  ; la  jaune,  du  départe- 
ment du  Nord.  Si  cette  dernière  est  moins  estimée  sous  le 
point  de  vue  de  la  richesse  du  principe  colorant , elle  a des 
avantages  particuliers  qui  peuvent,  dans  certains  cas  , la  faire 
préférer,  dans  les  applications  aux  arts. 

La  garance  rouge  n’a  pu  jusqu’à  présent  être  cultivée  que 
dans  un  seul  village  du  cointat.  Entre  la  rouge  et  la  jaune  , la 
différence  du  prix  de  vente  est  de  6 fr.  par  quintal. 

Soolange  Bodin. 

GARANCE  {chimie  industrielle).  La  racine  de  garance  ( ru- 
lia  tinctorum ) est  devenue  pour  la  teinture  une  matière  d’une 
grande  importance  ; on  peut  par  son  moyen  obtenir  un  grand 
nombre  de  teintes  brillantes  et  solides.  Nons  n’avons  pas  ici  à 
nous  occuper  de  ses  applications , c’est  à l’article  teinture  que 
ce  sujet  doit  être  traite,  mais  à donner  une  idée  snr  sa  nature. 

l)e  nombreux  travaux  ont  été  faits  depuis  un  certain  nombre 
d’années  sur  les  principes  colorans  de  Ta  garance , et  cependant 
on  est  loin  d’être  d’accord  sur  la  nature  et  Te  nombre  des  suïv- 
stances  colorantes  que  renferme  cette  racine  ; l’état  des  choses 
est  même  tel',  en  ce  moment , que  nous  avons  dû  supprimer 
dans  cet  article  une  grande  partie  de  ce  que  nons  avions  l’inten- 
tion d’y  réunir;  on  jugera  si  nous  avons  bien  fait  d’après  le  peu 
de  détails  dans  lesquels  nous  allons  entrer,  surtout  quand  on 
considérera  que  les  matières  colorantes  plus  ou  moins  com- 
plètement pures  que  l'on  a extraites  de  la  garance  n’ont  pu  jus-' 
qu’ici  être  directement  appliquées  à la  teinture  dans  les  condi- 
tions ordinaires;  du  reste,  en  admettant  leur  existence,  il  ne 
serait  pas  surprenant  qu’isolées  elles  jouissent  de  caractères  di£ 
férens"__de  ceux  qu’elles  offrent  dansleurs  mélanges  ou  lés  coin» 
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lunaisons  dans  lesquelles  elles  se  trouvent  confiées  dans  la 
plante. 

Ou  a particulièrement  signalé  dans  la  garance  l’existence 
d’uue  matière  remarquable  par  sa  volatilité  et  la  beauté  des 
teintes  qu’elle  produit,  mais  qui  o'rt're  ceci  de  très  singulier , 
qu’elle  est  insoluble  dans  l’eau  d'alun  , tandis  que  la  couleur 
naturelle  de  la  garance  s’y  dissout  facilement.  Cette  matière, 
découverte  par  MM.  Robiquet  et  Colin , a reçu  le  nom  à’  A/i- 
zarine. 

On  l’obtient,  pa;mi  plusieurs  autres  procédés,  en  traitant 
la  garance  par  l’alcool , et  épuisant  ensuite  l’extrait  obtenu 
par  l’éther  qui  dissout  une  assez  grande  quantité  d'alizarine, 
mais  qui  enlève  de  préférence  une  matière  grasse  qui  l’accom- 
pagne : le  résidu  soumis  à une  douce  chaleur  donne  des  cris- 
taux aiguillés  roses  qui  viennent  se  condenser  sur  les  patois 
supérieures  du  vase  dans  lequel  on  opère. 

L’alizarinc  peut  aussi  être  obtenue  en  traitant  la  garance  par 
l'acide  sulfurique  qui  charbonne  les  autres  parties  composantes, 
et  n’agit  pas  sur  cette  substance.  Le  produit  lavé  à l’eau  et  à 
l'alcool  donne,  par  son  exposition  à une  température  d’environ 
250’,  des  aiguilles  d’alizarine. 

L’alizaripe  cristallisée  en  aiguille  est  volatile , sans  décom- 
position , peu  soluble  dans  l’eau , qu’elle  colore  en  rose  ; très 
soluble  dans  l’acool  et  l’éther;  cette  dernière  dissolution  est 
jaune.  La  solubilité  dans  l’eau,  de  l’alizarine,  est  diminuée  par 
la  présence  d’un  acide  et  du  carbonate  de  chaux.  Elle  se  dis- 
sout sans  décomposition  dans  l’acide  sulfurique  concentré,  d’où 
l'eau  le  précipite. 

Les  dissolutions  de  carbonates  alcalins  dissol  ventde  l’alizarine, 

1 . 

et  se  colorent  en  violet;  l’ammoniaque  prend  la  même  teinte. 

L'alizarine  est  insoluble  dans  l’eau  d’alun  ; mais  elle  se  com- 
bine bien  aux  tissus  mordancés  ; mais  il  faut  que  l’eau  ne  con- 
tienne ni  acide,  ni  carbonate  de  chaux , et  soit  bouillante.  Si  la 
matière  colorante  renfermait  un  peu  de  matière  grasse,  il  fau- 
drait délayer  l’alizarine  dans  un  peu  d’alcool. 

M.  Persoz  et  moi  avons  indiqué  dans  la  garance  l’existence 
de  deux  matières  colorantes. 

La  matière  colorante  rouge  peut  s'obtenir  en  délayant  la  ga- 
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rance  dans  l’eau  , à laquelle  on  ajoute  90  gr.  d’acide  sulfurique 
par  kilogramme  de  racine,  cl  faisant  passer  dans  la  liqueur  de 
la  vapeur  d’eau  , pour  la  conserver  bouillante  pendant  une 
demi  heure.  On  transforme  ainsi  en  sucre  la  gomme  que  ren- 
ferme la  garance , que  l’on  peut  laver  avec  beaucoup  de  faci- 
lité. Le  résidu,  traité  par  le  carbonate  de  soude,  donne  une  li- 
queur très  foncée  en  couleur  qui , par  un  acide,  laisse  séparer 
des  flocons  qui  sont  lavés  et  traités  par  l'alcool  ; le  résidu  de  la 
dissolution  de  cette  dernière  liqueur,  traité  par  l’éther,  donne 
le  produit  cherché. 

Cette  matière  ettdt  peine  soluble  dans  l’eau  froide , un  peu 
plus  dans  l'eau  bouillante,  très  soluble  dans  l’éther,  la  potasse, 
la  soude,  l'ammoniaque,  les  carbonates  de  potasse  et  de  soude, 
le  protochlorure  d’étain  à chaud , l' hydrosulfate  d'animonia-^- 
que  et  l’acide  sulfuriqtle  concentré.  Les  acides  étendus  et  l'eau 
d’alun  ne  la  dissolvent  pas  ; elle  s’unit  aux  tissus  inordancés, 
et  donne  une  couleur  brique  foncée  très  solide.  Elle  se  décom- 
pose difficilement  par  le  chlore. 

Le  résida  du  traitement  par  le  carbonate  de  soude  bouilli 
avec  l'eau  d’alun  lui  communique  une  belle  couleur  rose  ; l’a- 
cide sulfurique  ajonté  £ la  liqueur  en  précipite  des  flocons  roses 
qui,  traités  par  l’alcool  et  l’éther,  donnent  la  matière  colorante 
rose  ou  la  purpurine  de  Colin  et  Robiquet. 

Celte  matière  est  rose,  facilement  soluble  dans  l’eau  d’alun, 
facilement  décomposée  par  le  chlore,  insoluble  dans  les  carbo- 
nates alcalins  et  le  protochlorure  d’étain  ; soluble  dans  ce  der- 
nier sel , auquel  on  ajoute  de  la  potasse  ; elle  donne  aux  tissus 
des  couleurs  brillantes,  mais  peu  solides.  M.  Robiquet  a prouvé 
que  cette  substance  existe  en  grande  proportion  dans  \echayaver 
que  l’on  emploie  dans  l’Inde  pour  la  teinture  des  cotons. 

M.  Kuhhnann  a désigné  sous  le  nom . de  Xanlliine  une  ma- 
tière colorante  jaune  qu'il  a rencontrée  dans  la  garance. 

Dans  un  travail  réceiumcnt  publié  dans  le  Bulletin  de  la  So- 
ciété' d'encouragement  de  Berlin , Runge  admet  dans  la  ga- 
rance trois  matières  colorantes  ,'  qu’il  désigne  sous  les  noms  de 
pourpre , rouge  et  orange , dont  les  propriétés  sont  opposées,  et 
qui  ne  pourraient  produire  de  bon*  résultats  que  dans  leur  état 
isolé. 
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11  résulte  de  ses  expériences  : 

1°  Que  le  pourpre  de^arance  ne  souffre  at|cune  addition  de 
craie,  et  donne  avec  le  fer  des  couleurs  plus  claires; 

2°  Que  le  rouge  supporte  bien  une  addition  de  craie  et  de 
fer,  et  donne  même  des  teintes  plus  belles  et  plus  pures  à l'aide 
de  ces  substances; 

3U  Que  l’orange  ne  supporte  ni  craie  ni  fer  ; 

-i°  Que  l’étoffe  de  cotou  builéc  donne  avec  la  moitié,  et  même 
moins,  de  matière  colorante,  des  couleurs , des  teintes  aussi  sa- 
turées, et  même  plus,  que  l’étoffe  imprégnée  de  mordant  d’alu- 
mine ordinaire  avec  la  totalité  de  la  matiîx^rolorante; 

5°  Que  l’étoffe  de  cotou  alunée  est  un^royen  sùy  de  déter- 
miner le  pouvoir  tinctorial  et  la  valeur  relative  des  sortes  de 
•forantes  qui  se  trouvent  dans  le  commerce. 

ïlunge  a opéré  sur  l ’alizari  du  Levait,  le  munjeel  en  bottes , 
la  garance,  il' Avignon,  S FF,  ce|le  de  Hollande  181 , # Alsace 
RFF,  à'  Avignon  RFFFPP,  la  mémo  rouge  pâle  SFF,  et  le 
rptbe,  hcbrstrôthe  P,  et  kcimtvôthe.  . 

Pourpre.  — 11  est  en  poudrp  cristalline  couleur  orange;  il 
donne  à l’étoffe  de  coton  imprégnée  de  mordant  imp  couleuy 
pourpre  rouge  brun  foncee , quand  elle  est  en  excès  ; mais  4 
l’étoffe,  au  contrairf,  se  trouve  en  excès,  on  obtient  un  rouge 
haut  teint  brillant.  11  donne  avec  l’eau  d'alun  bouillante  une 
dissolution  rouge  cerise  , qui  ne  laisse  rien  dépospr  pav  refroi- 
dissement, si  la  couleur  n’est  pas  en  excès;  avec  le  carbonate  de 
soude,  un  rouge  cerise,  inaltérable  par  la  potasse;  avec  l’acide 
sulfurique,  une  couleur  rouge  haut  teint. 

Chauffé  dans  un  tube  de  verre , il  fond  eu  un  liquide  vis*- 
queux , brun  foncé  , d’où  s’élèvent  des  vapeurs  rouges  qui  se 
condensent  en  aiguilles  sur  les  parois  des  vases , eu  laissant  un 
résidu  charbonneux  ; ces  cristaux  &c  dissolvant  dans  l'eau 
chaude  parfaitement  pure,  avec  une  couleur  rose  foncée,  sont  à 
peine  solubles  dans  l’eau  froide  ; les  acides  font  passer  cette 
couleur  au  jaune  ; l’eau  de  puits  ou  celle  qui  contient  du  car- 
bonate de  chaux  ne  les  dissout  pas. 

L’alcool  et  l’éthpr  le  dissolvent  ; par  l’évaporation,  ils  l’aban- 
donnent en  cristaux.  - , 
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L 'ammoniaque  donne  une  dissolution  d’un  rouge  magnifi- 
que, qui  forme  avec  les  tissus  une  belle  couleur  rose. 

La  potasse  fournit  une  dissolution  d’un  beau  rouge,  qui  teint 
le  coton  non  aluné  en  rose  pâle  , et  le  coton  aluné  en  rouge 
assez  foncé.  Un  peu  de  fer  avive  les  teintes. 

La  craie  et  le  fer  lui  donnent  une  belle  nuance. 

On  l’obtient  en  lavant  la  garance  ayec  l’eau  à 13  ou  18°  c. 
la  faisant  bouillir  avec  une  forte  dissolution  d’alun  , précipi- 
tant par  l’acide  sulfurique,  lavant  le  précipité  avec  l’eau  ou  l’a- 
cide liydroclilorique  très  faible,  dissolvant  dans  l’alcool , lais- 
sant cristalliser,  et  redissolvant  une  deuxième  fois. 

Ronge-  — Il  est  à l’état  d’une  poudre  cristalline  jaune  brun; 
tl  donne  à l’étoffe  de  coton  imprégnée  de  mordant  une  couleur 
rouge  fonce,  quand  la  couleur  est  en  excès,  et  rose  brique , 
quand  c’est  l’étofTe.  Il  est  insoluble  dans  l’eau  d’alun  , soluble 
dans  la  potasse  , avec  laquelle  il  donne  une  très  belle  couleur 
bleu— violet  ; dans  le  carbonate  de  soude,  la  liqueur  est  rouge, 
et  devient  bleue  par  la  potasse  ; dans  l’acide  sulfurique , la  li- 
queur est  d’un  rouge  brique. 

Il  se  fond  en  une  liqueur  orange  foncé,  et  se  volatilise  eu  ai- 
guilles rouge  orangé,  sans  laisser  de  charbon. 

Il  se  dissout  dans  l’eau  parfaitement  pure  et  chaude  , et  se 
dépose  en  partie,  par  refroidissement,  en  flocons  jaune  orangé. 
Les  acides  changent  la  teinte  foncée  en  jaune  clair.  Les  eaux 
calcaires  dissolvent  le  rouge  de  garance  eu  rouge  foncé  pour- 
pre , qui  donne  une  laque  colorée  en  bleu  ; le  coton  aluné  y 
prend  une  teinte  rouge  foncé  brillant. 

Le  rouge  de  garance  se  dissout  dans  l’alcool  et  l’éther,  en  don- 
nant une  couleur  jaune  rougeâtre , et  se  sépare  en  cristaux  par 
par  1 évaporation  ; dans  les  acides  étendus  avec  une  couleur 
jaune  , il  s en  sépare  en  flocons  jaune  orangé  par  refroidisse- 
ment ; dans  l’ammoniaque , avec  laquelle  il  forme  une  liqueur 
rouge  pourpre , qui  donne  sur  le  coton  un  rose  foucé  sans 
éclat;  et  avec  le  coton  aluné,  un  rouge  sans  vivacité;  daus  la 
pousse,  avec  une  couleur  bleue  violette. 

La  solution  spiritueusc  du  rouge  de  garance  donne  gui'  le  co- 
ton un  jaune  de  rouille  qui , par  les  alcalis  caustiques , çt  sur* 
tout  la  barite  , fournit  pue  belle  couleur  lilas, 


524  GARANCE. 

On  prépare  le  rouge  de  garance  eu  faisant  bouillir  la  garance 
lavée  , avec  de  l'eau  d’alun  bouillante  , qui  forme  un  précipité 
contenant  du  pourpre  et  du  rouge  ; le  faisant  bouillir  à plu- 
sieurs reprises  avec  de  l’acide  hydrochlorique  faible  ; lavant  et 
traitant  par  l’alcool  cliaud  le  dépôt , lavé  avec  de  l’alcool  froid, 
et  bouilli  avec  de  l’eau  d’alun  , jusqu’à  ce  que  la  liqueur  ne  se 
colore  plus;  le  résidu,  dissous  dans  l’éther,  donne  par  l’éva- 
poration la  couleur  cherchée. 

Orange .• — Il  est  en  poudre  cristalline,  donne  au  coton  roor- 
dancé  un  rouge  orangé  brillant,  quand  la  couleur  est  en  excès, 
et  la  même  teinte  plus  pâle,  quand  c’est  le  tissu.  L’eau  d'alun 
bouillante  le  dissout  avec  une  teinte  rouge  orangé , qui  ne  dé- 
pose rien  par  le  refroidissement.  Il  se  dissout  dans  la  potasse 
en  rose  foncé ; dans  le  carbonate  de  soude,  en  orange  ; dans 
l’acide  sulfurique,  en  jaune  orangé. 

Chauffé  dans  un  tube  , il  se  sublime  en  une  niasse  brun 
rouge,  qui  laisse  du  charbon  par  une  nouvelle  sublimation. 

Il  se  dissout  dans  l’eau  parfaitement  pure , à chaud;  une  pe- 
tite quantité  se  précipite  par  refroidissement;  la  liqueur  est 
jaune.  Il  se  colore,  à l’aide  de  la  chaleur,  en  rouge  , par  l’eau 
calcaire,  et  son  pouvoir  colorant  est  affaibli  ou  tout-à-fait  anni- 
hilé suivant  la  quantité  d'eau  ; dans  l’éther,  d’où  il  se  sépare 
par  l’évaporation,  en  poudre  cristalline  jaune  haut  teint  ; dans 
l’alcool  cliaud,  en  jaune  haut  teint , la  majeure  partie  sc  préci- 
pite en  cristaux  ; dans  les  acides  étendus  , chauds  , en  jaune,  U 
majeure  partie  se  dépose  par  refroidissement-,  dans  l’ammonia- 
que, en  rouge  brun  , par  l’évaporation,  l’orange  se  précipite  en 
flocons  jaunâtres;  cette  dissolution  , appliquée  sur  l'étoffe  alu- 
née  , donne  une  couleur  orange  mate  ; dans  la  potasse,  en  rouge 
rose  foncé,  qui  devient  orange  par  le  contact  de  l’air. 

Le  fer  et  la  craie  nuisent  à la  pureté  des  teintes  données  par 
cette  couleur. 

On  l'obtient  en  traitant  de  l’alizari  entier  par  8 parties  d’eau 
à 15°  c. , qu’on  abandonne  pendant  seiie  heures.  La  liqueur, 
rouge  brun,  est  passée  au  travers  d’une  mousseline,  et  1 aliaan 
remis  en  macération  avec  la  même  quantité  d’eau  ; on  réunit 
les  liqueurs , que  l’on  jette  sur  le  filtre,  qui  retient  une  grande 
quantité  de  petits  cristaux  jaune  orangé , qu’on  lave  bien  avec 
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de  l’eau  froide,  et  que  l’on  fait  bouillir  ensuite  avec  de  l’alcool, 
qui  laisse  déposer  par  le  refroidissement  l’orange  de  garance  , 
qu'on  lave  avec  de  l’alcool  faible  froid , jusqu’à  ce  qu’il  se  dis- 
solve dans  l’acide  sulfurique  avec  une  couleur  jaune  pur. 

Les  essais  faits  à la  demande  de  la  Société  par  des  teinturiers 
ont  donné  des  résultats  qui  ne  s’accordent  pas  complètement 
avec  ceux  qui  ont  été  obtenus  par  Runge  ; d’un  autre  côté , 
M.  Berzélius  a trouvé  récemment  dans  la  garance  trois  matières 
colorantes  rouges,  susceptibles  de  se  sublimer,  et  qui  paraîtraient 
constituer  par  leur  mélange  l’alizarine.  • 

Cette  divergence  de  résultats  nous  oblige  à renvoyer  à l’ar- 
ticle Teinture  ce  qui  a rapport  à cette  importante  matière  tinc- 
toriale. D’ici  à l’époque  de  la  publication , il  sera  peut-être  pos- 
sible de  donner  quelque  chose  de  positif  à ce  sujet. 

La  garance  se  trouve  habituellement  dans  le  commerce  en 
poudre  , que  l’on  tasse  le  plus  fortement  possible  dans  les  ton- 
neaux qui  la  renferment  ; on  doit  avec  le  plus  grand  soin  éviter 
qu’elle  ne  se  trouve  dans  des  lieux  humides  , où  elle  s’altère 
fortement.  H.  G*m.ma  de  Cj-*ubrt. 

GARANTIE.  V.  Responsabilité. 

GARANTIE.  ( Législation  commerciale.)  Les  matières  d’or  et  " 
d’argent,  sous  quelque  forme  qu’elles  paraissent  dans  le  com- 
merce, doivent  porter  l’empreinte  légale  de  leur  titre , c’est-à- 
dire  de  la  quantité  proportionnelle  de  Jin  qu’elles  renferment  ; 
c’est  ce  qu’on  nomme  la  garantie  , parce  qu’en  effet  cette  em- 
preinte est  dans  la  circulation  le  signe  de  reconnaissance , le 
gage  de  la  fabrication  qui  garand^es  droits  entre  l’acheteur 
et  le  vendeur. 

La  matière  est  brute  ou  fabriquée  : brute,  elle  est  présentée 
en  lingots  sur  lesquels  on  inscrit  avec  le  poinçon  le  nom  de 
l’essayeur  ou  des  essayeurs , car  l’acheteur  et  le  vendeur  em- 
ploient le  plus  souvent  chacun  leur  essayeur,  pour  vérification 
de  la  quantité  de  fin  d’or  ou  d’argent  qu’ils  ont  reconnu.  Si  les 
essayeurs,  qui  sont  des  officiers  du  commerce,  ne  sont  pas  d’ac- 
cord entre  eux , on  peut  avoir  recours  à un  essayeur  de  la  ga- 
rantie, qui  est  un  officier  de  l’administration;  et  enfin,  dans  le 
cas  où  les  parties  ne  s’en  rapporteraient  pas  à ce  dernier,  f Ad- 
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ministration  des  Monnaies  est  appelée  à juger  en  dernier  res- 
sort, en  faisant  faire  l’essai  dans  ses  laboratoires.  Toutefois  l’Ad- 
ministration des  Monnaies  n’intervient  que  comme  vérification 
des  essayeurs  de  la  garantie,  qui  sont  des  agens  soüs  sa  dépen- 
dance, et  non  des  essayeurs  du  commerce,  qui  exercent  une  pro- 
fession libre,  après  toutefois  qu’ils  ont  obtenu  un  brevet  de  ca- 
pacité. 

La  matière  fabriquée  constitue  la  monnaie , et  les  ouvrage  s 
d' orfèvrerie  ou  de  bijouterie.  La  monnaie,  par  le  droit  de  fabri- 
cation, appartient  exclusivemehtaux  gouvernemens,  porte  par  le 
fait  niême  son  titre  légal,  qui  dépend  de  l’Etat  qui  en  a fait  l'é- 
mission , et  aussi  de  l’année  où  cette  émission  a eu 'lieu , parce 
qü’il  y aeusoùvent  divers  changemens  ou  altérations  dans  letitre 
des  monnaies.  L’essai  des  pièces  de  monnaie,  qui  a toujours  lieu 
avant  leur  mise  en  circulation,  appartient  aux  essayeurs  attachés 
aux  hôtels  des  monnaies,  qui  contrôlent  ainsi  les  opérations  des 
agens  de  la  fabrication. 

Les  ouvrages  d’orfëvrerie  et  de  bijouterie  soumis  à une  garan- 
tie légale  doivent  donc  être  Contrôlés  parles  seuls  agens  de  l’ad- 
ministration : les  essayeurs  qui  tu  Opèrent  la  vérification  se 
nbinmcnt  pour  cela  essayeurs  de  la  garantie.  Outre  les  poin- 
çons de  titre  que  l’administration  fait  apposer,  chaque  fabricant 
doit  revêtir  de  sa  marque  particulière  les  objets  sortans  de  ses 
ateliers.  “ . 

La  loi  qui  régit  les  titres  des  ouvrages  fabriqués  n’est  pas  la 
tfiême  pour  tous  les  pays.  En  Angleterre , dans  plusieurs  Etats 
de  l’Allemagne  et  en  Italie  flriiculièrcment , la  fabrication  ha- 
bituelle est  à un  titre  beaucoup  plus  bas  que  celle  de  France  on 
de  Genève.  En  France  même , autrefois , le  titre  n’était  pas  le 
même  en  province  qu’à  Paris , et  aussi  l’on  voit  qu’on  donnait 
plus  de  prix  à l’argenterie  ou  aux  bijoux  portant  le  poinçon 
de  Paris.  On  doit  dire  aussi  que  la  garantie  imposée  par  les  gou- 
vememens  sur  cessortes  d’ouvrages  n’a  pas  précisément  une  loi 
générale;  par  exemple,  en  Angleterre,  la  garantie  ne  porte  pas 
sur  tous  les  objets;  elle  est  facultative  dans  d’autres  pays, 
c’est-à-dire  que  le  fabricant  est  libre  de  présenter  à la  circu- 
lation des  ouvrages  avec  garantie  ou  sans  garantie.  Dans  le 
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premier  cas,  il  s’assujettit  aux  titres  voulus  par  la  loi;  dans  l’au- 
tre, il  est  le  seul  régulateur  et  le  seul  garant  du  titre , comme  il 
arrive  chez  nous  pour  les  ouvrages  de  plaqué. 

En  France,  où  depuis  plusieurs  siècles  tous  les  outrages  d’or- 
févrerie  et  de  bijouterie  sont  assujettis  à la  marque,  les  fabri- 
cans  doivent  les  présenter  au  Bureau  de  garantie  de  leurs 
départemens.  Là  ils  sont  vérifiés  par  l’essayeur,  et  sur  son  cer- 
tificat, qui  exprime  le  nom  et  la  demeure  du  fabricant , le  titre 
légal  reconnu , le  nombre  et  le  poids  des  pièces , le  poinçon  de 
l’Etat  est  apposé  sur  chacune  des  pièces  par  les  contrôleurs  de 
la  garantie , qui  sont  des  agens  de  l’administration  des  contri- 
butions indirectes , et  qui  perçoivent  en  même  temps  le  droit 
an  profit  de  l’Etat.  Le  poinçon  est  différent  pour  la  fabrication 
de  Paris  et  celle  des  départemens , comme  aussi  suivant  que 
l’ouvrage  est  en  or  ou  en  argent  , et  suivant  son  titre.  Au  bout 
d’un  certain  nombre  d’années  , afin  d’éviter  la  contrefaçon,  on 
change  les  poinçons  , c’est  ce  qu’on  appelle  la  rceence  , parce 
qu’alors  les  contrôleurs  viennent  dans  les  ateliers  faire  vérifica- 
tion, et  apposer  le  poinçon  de  rcccnce.  * 

Les  pièces  dont  le  volnme  est  assez  considérable  pour  que  le 
poinçon  y soit  facilement  appliqué,  le  reçoivent  toutes;  mais 
les  chaînes  , par  exemple  , ne  sont  poinçonnées  que  de  pied  en 
pied. 

Pour  les  objets  d’orfèvrerie  qui  en  sont  susceptibles , tels 
sont  principalement  les  "AitVerts,  les  fabricans  laissent  une 
languette , que  coupe  l’essayeur.  Pour  les  autres,  tels  que  les 
plats , timbales , etc. , l’essayeur  fait  gratter  sur  chaque  pièce , 
et  c’est  sur  les  languettes  ou  sur  les  rognures  qu’il  prend  sa 
pièce  d’essai  pour  l'aire  son  opération  , après  quoi  les  résidus 
et  tes  boutons  d’essai'  doivent  être  rendus  exactement.  Dans  les 
rnenns  ouvrages  en  or  ou  en  argent,  qui  ne  sauraient  être  sou- 
mis à Fessai  rigoureux,  on  se  contente  d’essayer-  avec  la  pierre 
de  touche , par  comparaison  avec  irh  morceau  d’or  ou  d’ar- 
gent au  titre,  que  l’on  nomme  à cause  de  cela  touchau  de  com- 
paraison. Y.  Essayeur. 

La  loi  admet  trois  titres  pour  l’or,  et  deux  pour  l’argent. 

Le  titre  premier,  pour  l’or,  doit  contcuir  920  millièmes  de 
fin  ; le  titre  deuxième , 840  millièmes , et  le  titre  troisième 
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750  millièmes.  On  accorde  3 millièmes  de  tolérance,  et  encore, 
dans  les  ouvrages  en  creux  et  qui  exigent  beaucoup  de  son- 
dure,  on  tolère  le  titre  à 729  millièmes  1/2 , ou  17  k.  1 /2.  Le 
troisième  titre  est  presque  le  seul  employé  pour  les  ouvrages  de 
bijouterie. 

Pour  l’argent,  le  titre  premier  doit  contenir  950  millièmes 
de  fin,  et  le  titre  deuxième  800  millièmes.  Le  titre  premier  est 
presque  toujours  employé  pour  les  ouvrages  d’orfèvrerie  desti- 
nés aux  alimens  , etc.  ; le  deuxième  titre  est  ordinairement  ré- 
servé pour  les  menus  ouvrages  d'ornement.  On  accorde  5 mil- 
lièmes de  tolérance  sur  l’argent. 

Lorsque  les  ouvrages  présentés  ne  sont  point  au  dernier  titre 
légal , l’essayeur  est  tenu  de  les  faire  briser  ; comme  aussi  lors- 
qu’on y a introduit  des  corps  étrangers;  et  dans  ce  cas , attendu 
qu’il  y a fraude  évidente,  on  doit  dénoncer  le  fourre  à la  police, 
qui  en  dresse  procès-verbal , et  fait  poursuivre  le  fraudeur  de- 
vant les  tribunaux. 

La  destruction  de  l’ouvrage  ne  peut  être  faite  qu’en  la  pré- 
sence du  fabricant.  S’il  croit  que  l’essayeur  n’a  pas  opéré  con- 
venablement, il  a le  droit  d’en  appeler  à l’administration  de  la 
Monnaie,  qui  décide  en  dernier  ressort,  après  avoir  fait  faire  un 
contre-essai  dans  son  laboratoire.  Dans  le  cas  où  l’essayeur  se- 
rait condamné,  les  frais  sont  à sa  charge. 

Les  essayeurs  de  la  garantie  sont  responsables  de  leurs  opé- 
rations , ainsi  que  de  toutes  détériorations  de  marchandises  qui 
ne  seraient  pas  nécessitées  par  l’opération  de  l’essai.  Les  objets 
qui  leur  sont  présentés  sur  une  note  signée  du  fabricant , con- 
tenant le  nombre  et  le  poids  des  pièces,  sont  également  sous 
leur  responsabilité,  tant  qu’ils  se  trouvent  entre  leurs  mains. 
Les  essayeurs  ne  jouissent  d’aucun  traitement  ni  indemnité  ; le 
gouvernement  ne  leur  accorde  que  le  local  nécessaire  pour 
leurs  travaux.  Leur  rétribution  consiste  uniquement  dans  le 
droit  d’essai , fixé  par  la  loi.  Le  droit  est  ainsi  réglé  : 


Essai  d’or  à la  coupelle. 

3 fr.  « c. 

• 

Essai  d’argent  à la  coupelle, 

>•  80 

. 

Essai  d’or  au  touchau, 

» 90 

— 100  grammes. 

Essai  d’argent  au  touchau, 

. 20 

— 100  — 

Essai  d’argent  doublé  d’or, 

- 40 

— 100  — 
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Le  droit  de  marque,  dit  droit  de  contrôle,  perçu  au  profit  du 
• gouvernement  par  les  agens  des  contributions  indirectes , est 
établi , d’après  la  même  loi,  à 20  fr.  par  100  grammes  sur  l’or, 
et  à 1 fr.  par  100  grammes  sur  l’argent,  quels  qu’en  soient  les 
titres,  non  compris  1/10  en  sus.  . . 

La  loi  qui  régit  la  garantie  est  du  19  brumaire  an  vi. 

Busche. 

GAUFRAGE,  GAUFREUR,  GAUFROIR. — On  nomme  gau- 
frage une  certaine  disposition  ondulée  ou  d’autre  forme  que 
l’on  donne  au  papier,  à certaines  étoffes,  aux  rubans  et  à d’autres 
objets;  le  gaufroir  est  l’instrument  qui  donne  cette  disposition, 
et  le  gaufreur  est  l’artisan  qui  emploie  l'instrument.  Quelquefois 
les  étoffes  sont  gaufrées  lors  de  leur  fabrication  , mais  ce  n’est 
point  à proprement  parler  ce  qu’on  entend  par  gaufrage  , qui 
s’applique  à l’opération  qu’on  fait  subir  à une  étofTe  fabriquée 
unie.  Les  gaufroirs  sont  faits  en  fer  ou  en  cuivre.  Autrefois  on 
les  faisait  plats,  maintenant  on  préfère  avec  raison  la  forme  cy- 
lindrique. Dans  l’un  et  l’autre  cas , la  surface  du  gaufroir  est 
cannelée  ou  gravée  en  creux,  suivant  le  dessin  qu’on  veut  pro- 
duire en  relief.  Cette  surface  cannelée  reçoit  l’étoffe,  qui  est 
pressée  dessus  par  un  corps  élastique  quelconque.  Ainsi  un  gau- 
froir fst  toujours , quelle  que  soit  sa  forme , composé  de  deux 
parties,  l’une  qui  imprime,  l’autre  qui  soutient  l’objet  à impri- 
mer. Lorsque  le  gaufroir  est  plat , on  le  fait  chauffer  en  le  met- 
tant sur  des  charbons  allumés  ; lorsqu’il  est  cylindrique,  on  le 
fait  chauffer  en  introduisant  dedans  des  fers  chauds,  ou  bien 
des  charbons  allumés  contenus  dans  un  tube  débouché  qui  est 
suspendu  dans  le  cylindre  cannelé,  de  manière  à ne  point  tour- 
ner avec  lui.  L'industrie  a varié  les  formes  de  ces  gaufroirs  et  y 
apportera  encore  d’autres  modifications , ce  qui  fait  qu’il  serait 
difficile  d’en  donner  une  description  bien  exacte,  et  nous  nous 
en  dispensons  d’autant  plus  volontiers,  que  chacun  peut  s’en 
faire  une  idée  assez.  ire  pour  en  construire,  ou  faire  con- 
struire un  , approprie  à l’espèce  de  gaufrage  qu’il  peut  avoir 
à faire. 

L’étoffe  que  l’on  passe  sur  le  gaufroir  doit  être  mouillée, 
.et  quelquefois  pénétrée  par  un  apprêt  ou  empesage  qui  sera  séché 
par  la  chaleur  du  gaufroir  s quant  jgi  papier,  qui  est  assez  roidç 
f.  « H 
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par  lui-même,  on  se  contente  de  l’humecter.  L’objet  à gaufrer  se 
trouve  ainsi  comprimé  entre  le  cylindre  cannelé  et  le  cylindre  * 
uni,  recouvert  d’un  ou  plusieurs  draps  tendus  autour,  et  of-  - 
frant  assez,  d’élasticité  pour  que  le  métal  s’y  imprime  momenta- 
nément durant  son  contact.  En  sortant  d’entre  ces  cylindres 
l’objet  est  gaufré  et  conserve  le  dessin  qu’il  a reçu. 

Les  lingères  gaufrent  à la  paille,  mais  cette  opération  est 
plutôt  un  plissage  des  tulles  à petits  plis  ronds,  qu’un  gaufrage 
proprement  dit  ; cependant  l’effet  produit  est , à peu  de  chose 
près,  le  même.  Le  tulle  étant  encore  humide,  on  place  dessus  un 
petit'  tuyau  de  paille,  un  autre  en-dessous,  un  troisième  en- 
dessus  et  ainsi  de  suite  alternativement,  et  on  le  laisse  sécher 
dans  cet  état  ; ou  bien  encore  on  y passe  légèrement  un  fer 
chaud.  On  obtient  par  ce  moyen  un  gaufrage  qui  remplit  bien 
son  objet  ; les  pailles  retirées  des  plis  peuvent  servir  d’autres 
fois  pour  1a  même  opération.  Oiiakabx. 

GAZ  (Usures  a).  ( Administration.  ) Tous  les  établissemens 
d’éclairage  par  le  gaz.  hydrogène , soit  qu’on  y fabrique  , 
soit  qu’on  y conserve  seulement  le  gaz. , sont  ranges,  par  1 or- 
donnance royale  du  20  août  1824  , dans  la  deuxième  classe  des 
établissemens  dangereux  , insalubres  ou  incommodes.  Us  sont 
donc  soumis  aux  dispositions  des  règlemens  concernant  les  ate- 
liers classés , et , en  outre , ils  sont  spécialement  assujettis  aux 
mesures  de  précaution  indiquées  dans  l’instruction  du  ministre 
de  l’intérieur  annexée  à l’ordonnance  précitée. 

Les  précautions  exigées  par  cette  instruction  concernent  par- 
ticulièrement les  ateliers  où  s'opère  la  première  production  du 
gaz  , les  ateliers  de  condensation  et  d' épuration,  le  gazomètre, 
et  les  vases  portatifs  dans  lesquels  on  comprime  le  gaz. 

Nous  allons  examiner  en  quoi  consistent  ces  précautions , 
fort  importantes  sous  le  rapport  de  la  sûreté  publique  et  de  la 
salubrité.11  ‘ r 

Ateliers  où  s’opère  la  première  pi^fiction  du  gaz.— Les 
Ateliers  de  distillation  doivent  être  séparés  des  autres , et  être 
couverts  en  matériaux  incombustibles.  _ ' ‘ 

' Les  cheminées  des  fourneaux  doivent  être  élevées  jusqu’à 
trente-deux  mètres,  et  la  disposition  de  ces  fourneaux  doit  etre 
ptussi  fumivore  que  possible. 
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H doit  être  établi  au-dessus  de  chaque  système  de  four- 
neau un  tuyau  d'appel  horizontal , communiquant  d’une  part 
à la  grande  cheminée  de  l’usine  , et  d’autre  part  venant  s’ou- 
vrir au-dessus  de  chaque  cornue  , au  moyen  d’une  hotte.de 
forme  et  de  grandeur  convenables,  de  sorte  que  la  fumée  sor-  *■ 
tant  de  la  cornue,  lorsqu’on  l’ouvre,  puisse  se  rendre  par  la  hotte 
et  le  tuyau  d’appel  horizontal  dans  la  grande  cheminée  de 
l’usine. 

Les  cornues  doivent  être  inclinées  en  arrière,  de  manière  que 
le  goudron  liquide  ne  puisse  se  répandre  sur  le  devant  au  mo- 
ment du  défoumement. 

Le  coke  embrasé  doit  être  reçu  au  sortir  des  cornues  dans 
des  étouffoirs  placés  le  plus  près  possible  des  fourneaux. 

Ateliers  de  condensation  et  dépuration.  — Il  doit  être  pra- 
tiqué , soit  dans  les  murs  latéraux,  soit  dans  la  toiture  des  ate- 
liers de  condensation  et  dépuration , des  ouvertures  suffisantes 
pour  y entretenir  une  ventilation  continue , et  qui  soit  indé- 
pendante de  la  volonté  des  ouvriers  qui  y sont  employés.  Dans 
la  visite  des  appareils , on  ne  doit  faire  usage  que  de  lampes  de 
sûreté. 

L’instruction  exigeait  en  outre  que  les  produits  de  condensa- 
tion et  d’épuration  fussent  immédiatement  transportés  à la 
voirie,  dans  des  tonneaux  bien  fermés,  ou  qu’ils  fussent  vidés, 
soit  dans  les  cendriers  des  fourneaux , soit  sur  le  charbon  de 
terre quise  brûle  dans  les  foyers.  Mais  Cette  disposition  est  tombée 
immédiatement  en  désuétude,  parce  que  l’on  a utilisé  les  pro- 
duits. Il  existe,  !en  effet,  dans  chaque  usine,  un  réservoir  au 
goudron,  où  l’on  conserve  les  résidus  liquides,  qui  sont  vendus 
à des  fabricans,  pour  en  extraire  divers  produits.  L’eau,  qui 
contient  du  carbonate  d’ammoniaque , sert  à fabriquer  du  sel 
ammoniac  ; le  goudron  est  desséché  dans  des  appareils  conve- 
nables pour  servir  à la  fabrication  de  divers  mastics , et  l’huile 
pyrogénée  qui  résulte  de  cette  distillation  sert , parmi  d’autres 
usages , à dissoudre  le  caoutchouc  pour  fabriquer  des  étofTes 
imperméables. 

Les  citernes  au  goudron  offrant  des  inconvéniens  graves  pour 
le  voisinage , par  suite  des  infiltrations  qui  s’y  opèrent , il  est 
important  qu’elles  soient  construites  en  pierre. 

34. 
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Gazomètre . — Les  cuves  dans  lesquelles  plongent  les  gazo- 
mètres doivent  toujours  être  pratiquées  dans  le  sol , et  construi- 
tes en  maçonnerie.  Il  doit  être  placé  à chaque  citerne  un  tuyau 
de, trop-plein  , afin  d’empêcher  que  dans  aucun  cas  l’eau  ne 
‘•'"s’élève  au-dessus  du  niveau  convenable. 

Chaque  gazomètre  doit  "Être  muni  d’un  guide  ou  axe  ver- 
tical, et  être  suspendu  au  moyen  de  deux  chaînes  en  fer,  re- 
connues capables  de  supporter  un  poids  au  moins  égal  à celui 
du  gazomètre. 

11  doit  être  adapté  à chaque  gazomètre  un  tube  de  trop-plein, 
destiné  à l’écoulement  du  gaz  qui  pourrait  y être  conduit  par 
excès. 

Les  bâtimens  dans  lesquels  sont  établis  les  gazomètres  doi- 
vent être  entièrement  isolés , soit  des  autres  parties  de  l’établis- 
sement , soit  des  habitations  voisines.  On  doit  y pratiquer  des 
ouvertures  en  tous  sens , et  en  assez  grand  nombre  pour  y en- 
tretenir une  ventilation  continue.  Ils  doivent  toujours  être 
surmontés  d’un  paratonnerre , 'et  l’on  ne  doit  y faire  usage  que 
de  lampes  de  sûreté.  Ces  bâtimens  doivent  en  outre  être  fermés 
à clef , et  la  garde  de  cette  clef  ne  peut  être  confiée  qu’à  un 
contre-maître  habile  et  d’une  fidélité  éprouvée , et  dans  le  cas 
seulement  où  le  chef  de  l’établissement  est  dans  l’obligation  de 
s’en  dessaisir  momentanément. 

Vases  portatifs  dans  lesquels  on  comprime  le  gaz.  — Ces 
vases  ne  peuvent  être  que  de  cuivre  rouge , de  tôle  ou  de  tout 
autre  métal  très  ductile,  qui  se  déchire  plutôt  qu  il  ne  se  brise 
sous  une  pression  trop  forte. 

Ils  doivent  être  essayés  à une  pression  double  de  celle  qu’ils 
doivent  supporter  dans  le  travail  journalier . 

Les  conditions  que  nous  venons  d’indiquer  sont  applicables  à 
toutes  les  usines  qui  se  forment  en  France  ; mais  elles  restent 
en  outre  soumises  à la  surveillance  de  la  police  locale , qui  peut 
leur  imposer  telles  autres  précautions  dont  l’expérience  aurait 
démontré  l’utilité.  Les  règlemens  et  instructions  qui  précèdent 
régissent  d’ailleurs  toutes  les  usines,  quels  que  soient  les  pro- 
cédés de  fabrication , quelles  que  soient  les  matières  dont  le  gaz 
joit  extrait. 

fs  Paris  et  dans  le  ressort  de  la  Préfecture  de  police,  les  usine* 
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â gaz , toutes  dirigées  par  des  hommes  habiles , sont  l'objet 
d’une  attention  particulière,  et,  grâce  aux  soins  (lu  conseil  de 
salubrité , de  nombreux  perfectionneniens  ont  déjà  été  appor- 
tés à leur  exploitation. 

Ce  qui  précède  ne  concerne  que  les  usines  dans-lesquelles  se 
fabrique  le  gaz.  Mais  cette  industrie  entraîne  d’autres  travaux 
qui  soumettent  les  entrepreneurs  à de  nouvelles  obligations  vis-’ 
à-vis  de  l’autorité.  Nous  voulons  parler  des  tuyaux  destinés  à là 
conduite  du  gaz  dans  les  lieux  qu’il  doit  éclairer.  C’est  ici  un 
objet  de  police  municipale , et  on  comprend  que  les  règlcmens 
qui  le  concernent  doivent  varier  suivant  chaque  localité. 

A Paris,  les  entrepreneurs  doivent,  après  avoir  obtenu  pour 
la  formation  de  leurs  usines  les  autorisations  dont  il  vient  d’étre 
parlé , se  pourvoir  auprès  du  préfet  de  la  Seine , pour  obtenir 
un  périmètre , c’est-à-dire  la  circonscription  dans  laquelle  il 
leur  sera  loisible  de  poser  leurs  tuyaux  de  conduite.  C’est  au 
préfet  de  la  Seine  qu’il  appartient  de  déterminer  la  direction 
de  ces  tuyaux,  et  les  localités  qu’ils  devront  éclairer. 

La  direction  des  tranchées  dans  lesquelles  doivent  être  placés 
les  tuyaux  est  tracée  par  les  ingénieurs  en  chef  du  service  mu- 
nicipal et  du  pavé  de  Paris , et  ils  ont  égard , pour  ce  tracé,  non 
seulement  aux  dispositions  existantes  pour  les  conduites  d'eau, 
les  égouts  et  les  trottoirs,  mais  encore  aux  dispositions  projetées 
et  éventuelles. 

Les  tuyaux  doivent  être  placés  dans  l’année  , et  sur  tous  les 
points  concédés,  sous  peine  de  déchéance  de  la  permission. 

Partout  où  les  tuyaux  se  trouvent  placés  dans  le  voisinage 
d’une  plantation  ou  d’une  conduite  d’eau , ils  doivent  être  en- 
veloppés d’une  couche  de  terre  glaise  de  15  à 20  centimètres 
d’épaisseur. 

A toute  réquisition  de  l’autorité , les  compagnies  sont  tenues 
d’ouvrir , à leurs  frais , les  tranchées  sur  les  points  de  con- 
duite qui  leur  sont  indiqués  , pour  en  vérifier  la  solidité  , et 
s’assurer  qu’il  ne  s’opère  aucune  fuite  de  gaz. 

Tous  les  tuyaux  doivent,  avant  leur  emploi,  être  imprégnés 
intérieurement  d’huile  siccative,  au  moyen  d’une  pression  équi- 
valente à dix  atmosphères. 
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Dans  l’intcrêt  de  la  conservation  de  la  voie  publique,  l'admi- 
nistration n’accorde  pas  à deux  compagnies  l’autorisation  de 
placer  des  tuyaux  de  conduite  sur  un  même  point.  Cependant 
les  compagnies  restent  soumises  au  principe  de  la  concurrence 
dans  les  applications  que  l’autorité  jugerait  nécessaire  d’en  faire 
dans  l’intérêt  public.  De  plus,  elles  sont  tenues  de  conduire  le 
gaz  dans  toutes  les  rues  comprises  dans  les  circonscriptions  qui 
leur  sont  accordées , et  où  il  leur  est  demandé  des  abonuemens 
d’éclairage  pour  un  certain  nombre  de  becs,  dans  une  propor- 
tion déterminée  avec  la  longueur  de  la  conduite  alimentaire  à 
établir. 

Enfin  , les  compagnies  doivent  se  pourvoir  auprès  du  préfet 
de  police  pour  recevoir  ses  prescriptions  sur  toutes  les  mesures 
de  précaution  nécessaires  à l’exécution  des  travaux  sur  la  voie 
publique. 

En  rappelant  aux  entrepreneurs  de  gaz  les  obligations  que 
leur  imposent  les  règlemens , l’ordonnance  de  police  du  20  dé- 
cembre 1824  a prescrit  différentes  dispositions  que  nous  croyons 
utile  de  reproduire  ici.  Ainsi  les  tuyaux  de  branchement  desti- 
nés à conduire  le  gaz  depuis  la  conduite  principale  jusqu'aux 
becs  d’éclairage  placés  dans  les  établissemens  publics  ou  parti- 
culiers , les  boutiques , magasins  et  autres  lieux , doivent  être 
isolés  des  murs,  cloisons  ou  planchers  qu'ils  ont  à traverser,  au 
moyen  d’un  fourreau  ou  gaine  de  fer,  de  fonte , de  tôle , de 
plomb  ou  de  toute  autre  matière  d'une  consistance  suffisante , 
.adhérant  aux  murs , cloisons  ou  planchers , et  ouvert  à ses  deux 
extrémités,  de  manière  que  s’il  se  manifeste  quelque  fuite  dans 
les  branebemens , le  gaz  ne  puisse  s'écouler  dans  les  interstices 
de  la  maçonnerie , et  se  loger  dans  quelque  réduit  fermé , où  il 
pourrait  occasionner  une  explosion.  11  n’est  fait  exception  que 
pour  les  conduites  qui  traversent  des  murs  composés  de  pierres 
de  taille,  faisant  parpaing  , ou  des  cloisons  pleines,  construites 
en  briques  ou  en  carreaux  de  plâtre,  et  pour  lesquelles  le  four- 
reau est  inutile.  On  ne  l’exige  pas  non  plus  pour  les  conduites 
horizontales  noyées  dans  les  plafonds.  Il  y aurait  une  difficulté 
. extrême  à placer  ces  couduites  dans  un  fourreau  ; mais  alors  ce 
fourreau  est  remplacé  par  une  espèce  de  petite  gouttière  ren- 
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versée , en  tôle  ou  en  cuivre , scellée  dans  une  tranchée  ou- 
verte dans  le  plâtre,  et  dont  la  partie  inférieure  est  couverte  par 
du  papier  ou  du  carton  mince,  criblé  de  trous. 

Les  parois  du  fourreau  ne  peuvent  être  adhérentes  au  tuyau 
de  branchement. 

Enfin  , pour  prévenir  tout  accident , il  est  essentiel  que  le* 
pièces  éclairées  par  le  gaz  soient  ventilées  avec  soin,  même  pen- 
dant l’interruption  de  l’éclairage  ; dans  ce  but , il  doit  être  pra- 
tiqué, dans  la  partie  supérieure  de  la  pièce,  quelques  ouver- 
tures par  où  le  gaz  puisse  s’échapper  au  dehors , à mesure  qu’il 
se  répandrait  dans  l’intérieur  des  lieux  éclairés. 

II  importe  également , afin  de  prévenir  les  accidens  prove- 
nant des  fuites  du  gai , que  les  abonnés  ne  puissent  ouvrir  les 
robinets  destinés  à l’émission,  et  qu'à  cet  effet  ces  robinets  soient 
garnis  d’une  bride  en  fer  ou  en  cuivre , fixée  par  des  vis , pour 
q*  leurs  clefs  ne  puissent  être  enlevées,  meme  avec  un  violent 
effort. 

Les  salles  de  spectacle  et  les  théâtres  publics  éclairés  par  le 
gaz  doivent  être  garnis  de  lampes  d’Argant , à double  courant 
d’air,  et  contenues  dans  des  manchons  de  verre.  Ces  lampes  , 
dont  le  nombre  et  la  position  sont  fixés  pour  chaque  théâtre , à 
raison  des  localités , doivent  être  tenues  allumées  pendant  tout 
le  cours  de  la  représentation. 

Tel  est  l’ensemble  des  dispositions  réglementaires  concernant 
l’exploitation  des  établissemens  d’éclairage  par  le  gaz.  L'im- 
mense développement  que  cette  industrie  a prise  à Paris , a 
donné  â ces  règlemens  une  importance  telle  qu’ils  sont  imités 
danstoutes  les  villes  où  l’on  importe  ce  mode  d’éclairage. 

Ad.  Trébdchbt. 

GAZ  (éclairage  ao).  ( Chimie  industrielle.)  Vu  grand  nombre 
de  substances  dû  règne  organique,  comme  le  bois,  les  huiles,  les 
résines  et  des  produits  que  nous  présente  le  règne  anorgani- 
que , mais  qui  proviennent  de  corps  organiques , tels  que  les 
houilles , lignites , toutes , etc.  , soumis  à l’action  de  la  cha- 
leur, donnent,  parmi  d’autres  produits,  du  gaz  hydrogène  plus 
ou  moins  carboné  et  souvent  mêlé  d’oxide  de  carbone  qui  s’ob- 
tient en  plus  grande  proportion  lorsque  la  température  est  très 
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élevée,  et  à la  fin  de  l’opération.  Ce  dernier  gai  brûle  avec  une 
flamme  bleue  très  peu  éclairante;  l’hydrogène  carboné  en  pro- 
duit une  d’autant  plus  blanche  et  plus  éclairante  qu’il  renferme 
une  plus  grande  quantité  de  carbone  : soumis  àTâction  d’une 
température  élevée  , ce  gaz  se  décompose  en  laissant  précipi- 
ter du  charbon,  et  son  pouvoir  éclairant  diminue  dans  le  même 
rapport , de  sorte  que  la  quantité  de  lumière  développée  par 
un  mélange  de  ces  gaz  combustibles  est  généralement  plus 
g.  and  lorsque  la  température  à laquelle  il  se  produit  est  moins 
élevée. 

Ces  considérations  sont  importantes  pour  le  but  que  l'on  se 
propose  en  soumettant  à l’action  de  la  chaleur  des  corps  desti- 
nés à produire  du  gaz  que  l’on  doit  employer  pour  l’éclairage  ; 
mais  ce  qui  ne  l’est  pas  moins,  c’est  que  toutes  les  substances 
qui  peuvent  en  fournir  ne  les  donnent  pas  en  mêmes  propor- 
tions, ni  également  chargées  de  carbone;  on  devra  donc, lorsjp’ il 
s’agira  d’un  éclairage,  choisir  celles  qui  fourniront  le  plus  de 
lumière.  Mais  la  question  se  complique,  comme  toutes  les  ques- 
tions industrielles,  du  prix  des  matières  premières  , et  de  celui 
des  appareils  et  des  opérations  au  moyen  desquels  on  obtient  le 
gaz,  en  faisant  nécessairement  entrer  en  ligne  de  compte  la  va- 
leur des  produits  secondaires  qui  se  forment  dans  la  décompo- 
sition pyrogénée  des  matières  employées. 

La  combustibilité  des  gaz  provenant  du  bois  et  de  la  houille 
est  connue  depuis  1667  par  quelques  expériences  de  Boyle  , de 
Shirley  et  de  Haies;  mais  James  Latvther  est  le  premier  qui  ait 
bien  décrit  les  phénomènes  que  présente  la  flamme  de  celui  de 
la  houille  provenant  des  mines  , dans  les  Transactions  philoso- 
phiques de  1733.  En  1739,  dayton  fit  connaître  cette  propriété 
pour  du  gaz  provenant  d’une  distillation  de  cette  substance,  et, 
en  l767,Watson  fit  à ce  sujet  des  expériences,  et  détermina  les 
quantités  de  coke  et  de  goudron  que  donnent  diverses  espèces 
de  houille. 

Il  paraît  que,  dès  1786,  un  ingénieafcfrançais,  Lebon,  établit 
à Paris  un  appareil  d’éclairage  par  le^az  provenant  de  la  dis- 
tillation du  bois  ; mais  les  eifets  obtenus  étaient  peu  avanta- 
geux, le  bois  fournissant  beaucoup  d’oxide  de  carbone  et  un 
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gaz  hydrogène  peu  carboné  : il  parait  aussi  que  Lebon  essaya 
l’emploi  de  la  houille , mais  ses  tentatives  restèrent  sans  ré- 
snltat. 

En  1792,  Murdoch  se  servit  du  gaz  de  la  houille  pour  éclai- 
rer sa  maison  à Redruth  en  Cornwal  ; en  1797,  il  éclaira  de  la 
même  manière  Old-Kunnocken  Ayrshire,  et  en  1798  il  construi- 
sit à la  fonderie  de  Soho,  près  de  Birmingham,  un  appareil  sur 
«ne  très  grande  échelle. 

Déjà  depuis  long-temps  l’éclairage  par  le  gaz  était  assez  géné- 
ralement répandu  à Londres  et  dans  d’autres  parties  de  l’An- 
gleterre , quand  Taylor  en  importa  les  procédés  en  France  ; 
depuis  cette  époque , beaucoup  d’établissemens  ont  été  formés 
à Paris  et  dans  diverses  villes,  malgré  les  difficultés  nombreuses 
qui  se  sont  offertes,  et  plusieurs  d’entre  eux  sont  maintenant 
dans  un  état  assez  prospère,  après  avoir  éprouvé  de  nombreuses 
vicissitudes  ; dans  cette  industrie  comme  dans  beaucoup  d’autres , 
ceux  qui  ont  fait  les  premières  tentatives  ont  échoué,  et  les  éta- 
blissemens  passés  en  d’autres  mains  ont  pu  marcher  avec  avan- 
tage. Cet  effet  est  dû  à trois  causes  principales  : Les  tâtonnemens 
faits  pour  l’exéçution  des  appareils,  et  la  difficulté  de  faire  adop- 
ter un  moyen  d’éclairage  entièrement  différent  de  ceux  qni 
avaient  été  employés  jusque  là  ; l’énorme  dépense  pour  la 
construction  des  usines  qui  ne  s’est  pas  trouvé  en  rapport  avec 
la  consommation  des  produits  ; le  prix  trop  peu  élevé  auquel  a 
été  fixé  le  bec  de  gaz,  et  qui  se  trouve  de  beaucoup  au-dessous 
de  la  quantité  de  lumière  fournie. 

Le  prix  auquel  se  sont  élevées  les  constructions  des  usines  à 
gaz  , et  la  valeur  considérable  des  matières  premières  servant 
à la  production , ont  paru  constituer  une  condition  tellement 
défavorable  pour  cette  industrie,  que  M.  Clément  Desormes, 
qui  s’est  établi  l’adversaire  de  cet  éclairage,  a cru  pouvoir  dé- 
montrer par  des  calculs  l'impossibilité  de  la  jamais  adopter  avec 
avantage  : les  faits  ont  semblé  prouver  qu’il  était  fondé  dans 
son  opinion  : mais  la  question  avait  été  envisagée  sons  un  faux 
point  de  vue  ; et  quand  on  l’examine  sous  son  véritable  jour, 
elle  laisse  apercevoir  une  toute  autre  solution,  comme  on  le  verra 
quand  nous  nous  occuperons  de  l’appareil  de  l’hôpital  Saint- 
Louis.  Si  nous  prenons  pour  exemple  l’usine  du  faubourg  Pois- 
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sonnière.  nous  apercevrons  facilement  les  charges  occasionnées  à 
la  Société  qui  l’exploitait,  par  l'énormité  des  dépenses  faites  pour 
la  construction  ; mais  si  cette  usine  a dû  nécessairement , par  un 
tel  état  de  choses , éprouver  des  pertes  qui  la  conduisirent  à sa 
ruine,  en  résulte-t-il  que  l’on  ne  puisse  eu  établir  une  sans  s’expo- 
ser aux  mêmes  incouvéniens  ? Les  faits  me  paraissent  avoir  dé- 
montré le  contraire,  et  il  me  semble  prouvé  que  si  une  usine  àgaz 
était  construite  avec  la  prudence  qui  doit  présider  à des  opéra- 
tions industrielles  , et  dans  une  proportion  convenable  pour  le 
nombre  des  becs  qu'elle  est  destinée  à éclairer,  elle  pourrait 
prospérer  malgré  la  disproportion  beaucoup  trop  forte  entre  le 
prix  du  bec  de  gaz  avec  le  bec  d’huile. 

Doit-on  en  conclure  que  l'éclairage  au  gaz  est  une  opération 
susceptible  de  produire  de  grands  avantages?  Nous  ne  le  pen- 
so us  pas  relativement  au  gaz  de  la  houille  ; mais  quant  à celui 
de  la  résine  ou  au  gaz  que  peuvent  produire  des  matières  gras- 
ses, d’un  prix  très  peu  élevé,  et  qui  n’auraient  pas  d’autre  usage, 
on  peut  les  fabriquer  avec  bénéiiees  , si  pour  le  premier  les 
produits  secondaires  de  l’opération  trouvent  des  débouchés  et 
d’utiles  applications;  c’est  ce  qui  paraît  déjà  avoir  lieu,  et,  dans 
notre  opinion  , le  temps  n’est  pas  éloigné  où  la  fabrication  du 
gaz  par  la  houille  cessera  d’être  possible  en  présence  des  pre- 
mières. 

Comme  les  appareils  employés  pour  la  préparation  du  garde 
l’éclairage  se  composent  dans  tous  les  cas  d'une  série  de  pièces 
analogues,  nous  décrirons  d'abord  ceux  qui  sont  employés  pour 
la  houille , et  nous  indiquerons  ensuite  la  différence  que  pré- 
sentent les  autres. 

Nous  aurons  à considérer  les  cornues,  le  barillet,  le  conden- 
seur, le  dépurateur,  le  gazomètre , les  tuyaux  de  distribution, 
le  compteur  ; nous  devrions  y ajouter  le  Bec  a caz  , mais  nous 
avons  parlé  de  cette  partie  de  l’appareil  dans  un  article  parti- 
culier. 

CoaNDKS.  — Si  la  bouille  donnait  naissance  à des  produits 
toujours  semblables , quelle  que  fût  la  température  à laquelle 
elle  se  trouverait  soumise , la  forme  des  cornues  dans  les- 
quelles on  la  renfermerait  n’exercerait  aucune  influence  sur 
leur  nature  ; mais  il  en  est  tout  autrement  : la  quantité  et  la 
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nature  du  gai  varient  en  sens  inverse  avec  la  température  à la- 
quelle il  est  produit  ; le  gaz  est  en  d’autant  moindre  quantité 
que  la  température  est  moins  élevée , niais  il  est  plus  éclairant  ; 
et  la  proportion  de  goudron  var  ie  dans  le  sens  opposé  ; ou  le 
comprendra  facilement,  en  sachant  que  le  gaz  hydrogène  le 
plus  carboné,  soumis  à l’action  d'une  température  rouge,  dans 
un  tube  qu’il  traverse,  dépose  du  charbon,  et  qu’il  peut  même 
être  complètement  décomposé  si  la  température  est  assez  élevée 
et  le  contact  assez  long-temps  prolongé;  il  est  donc  d’une  grande 
importance  de  ne  soumettre  la  houille  qu’à  la  température  con- 
venable pour  la  production  du  gaz  le  plus  carboné. 

Si,  dans  un  cylindre  exposé  à la  chaleur,  on  introduit  la  quan- 
tité de  houille  qu’il  peut  renfermer  après  que  cette  substance  a 
subi  son  accroissement  de  volume  par  la  distillation  , il  est  évi- 
dent que  toutes  les  parties  ne  sont  pas  placées  dans  des  condi- 
tions convenables  : celles  qui  touchent  les  parois  se  décompo- 
sent plus  facilement , mais  les  gaz  qu’elles  produisent  doivent 
traverser  la  masse  ramollie,  pour  se  dégager,  et,  dans  ce  trajet, 
ils  éprouvent  des  obstacles  nombreux,  et,  à mesure  que  la  quan- 
tité de  coke  qui  se  forme  augmente,  la  chaleur  passe  plus  diffi- 
cilement dans  la  masse  , de  sorte  que  les  gaz  provenant  des  di- 
verses couches  sont  nécessairement  très  difTérens  les  uns  des 
autres. 

On  obvierait  en  très  grande  partie  à cet  inconvénient  û on 
plaçait  la  houille  sur  une  surface  plane,  eu  couches  très  minces; 
mais  des  inconvéniens  d’un  autre  genre  se  présenteraient  relati- 
vement aux  moyens  de  chauffer  uniformément  ce  genre  d’appa- 
reils, et  de  le  fermer  convenablement  ; on  a adopté  une  forme 
qui , en  diminuant  l’épaisseur  de  la  couche,  et  permettant  de  la 
chauffer  le  plus  uniformément  possible  , remplit  bien  le  but 
que  l’on  se  propose  ; c’est  celle  d’un  ovoïde , dont  la  partie  in- 
férieure peut  être  bombée  en  dedans , afin  d’étendre  encore 
davantage  la  couebc  de  houille  : il  est  vrai  que  la  dilatation 
des  vases  par  la  chaleur  tend  à altérer  cette  dernière  forme , 
mais  en  même  temps  à fermer  les  fissures  qui  se  produisent , de 
sorte  que  la  détérioration  des  cornues  ne  parait  pas  être  aug- 
mentée. On  voit  dans  le*  figures  104 , 105,  106,  les  formes  les 
plus  employées.  . 
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• Fig-  104.  Les  cornues  doivent  porter  à la  partie  anté- 

Orieure  une  ouverture  pour  l’introduction  de 
la  houille,  et  l’extraction  du  coke  , et  une  an- 
tre de  moindre  dimension  pour  la  sortie  du 
Fig.  105.  gaz. 

' L’ouverture  pour  le  chargement  devant  né- 

ff  J cessaireraent  se  trouver  en  -dehors  du  four- 

^zssaaa&'  neau , éprouve  beaucoup  moins  d’altération 
Fig.  lo6.  que  le  reste  de  la  cornue;  on  peut , du  veste  , 

O et  c’est  ce  que  l’on  fait  maintenant , composer 
la  cornue  de  deux  pièces , que  l’on  réunit 
avec  le  mastic  ordinairement  employé  pour  la 
Fig.  107.  fonte  : en  voici 

les  dispositions. 

A , fig.  107 , cor- 
nue munie  à sa 
partie  postérieu- 
re d’une  pièce 
pleine  a , ser- 
vant à la  fixer 
dans  le  bâti  du  fourneau  ; B,  manchon  fermant  la  partie  anté- 
rieure de  la  cornue  ; a,  tuyau  pour  le  dégagement  du  gaz  ; h , 
obturateur  servant  à clore  la  cornue  ; C,  vis  de  pression  destinée 
à maintenir  l’obturateur  ; pour  qu'elle  produise  son  action, 
elle  est  fixée  à une  barre  mobile  sur  charnières,  qui  est  fixée 
â'  son  autre  extrémité  dans  un  mentonnet.  Quand  on  veut 
charger  ou  décharger  la  cornue,  il  suffit  de  desserrer  la  vis  , et 
d’enlever  la  barre  , qui  reste  suspendue  sur  ses  charnières  : en 
Jmargeant  avec  un  peu  de  terre  l’obturateur,  il  ferme  suffisam- 
■meut  l’ouverture  de  la  cornue. 

On  place  ordinairement  cette  ouverture  du  même  côté  que 
celle  du  fourneau  ; il  en  résulte  une  très  grande  fatigue  pour  les 
ouvriers , à cause  de  l’extrême  chaleur  qu’il  ressentent  ; dans 
l’usine  de  MM.  Mauby  et  Wilson , aux  Thèmes , on  a renversé 
cette  disposition  pour  les  nouveaux  fourneaux;  le  service  des 
cornues  en  est  devenu  beaucoup  plus  facile. 

Dans  la  distillation  de  la  houille , il  se  forme  une  assez  grande 
quantité  d’un  produit  de  nature  grasse,  appelé  naphthaline,  qui 
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a une  grande  tendance  à cristalliser,  et  qui  occupe  beaucoup  de 
volume;  cette  matière  sc  réunit  quelquefois  en  si  grande  quan- 
tité dans  les  tuyaux  qui  conduisent  le  gaz  dans  les  diverses  par- 
ties des  appareils,  qu’ds  deviendraient  impropres  à lui  livrer 
passage  ; on  les  dégage  facilement  en  y faisant  passer  un  courant 
de  vapeur  d'eau;  la  naplithaline  liquéfiée  s’écoule  par  le  moyen 
de  siphons  disposés  convenablement. 

Barillet.  — Quand  le  gaz  sort  des  cornues,  il  est  mêlé  avec 
une  quantité  plus  ou  moins  considérable  de  divers  produits 
qu’il  est  nécessaire  d’en  séparer  ; celui  qu’il  s'agit  d’enlever  d’a- 
bord est  le  goudron.  Pour  y parvenir,  on  fait  arriver  le  tube 
île  dégagement  dans  un  cylindre  d’un  beaucoup  plus  grand 
diamètre  , renfermant  une  couche  d'eau  dans  laquelle  plonge 
l’extrémité  du  tuyau  : ce  cylindre  ou  barillet  est  placé  sous  une 
légère  inclinaison  , qui  permet  au  goudron  de  s’écouler  par  1<^ 
moyen  d’un  siphon  placé  à la  partie  la  plus  basse.  Comme  la 
pression  sur  les  cornues  s’augmente  en  raison  de  la  longueur 
du  tube  plongeant , il  est  important  de  la  diminuer  autant  que 
possible , en  la  rendant  toutefois  telle  que  le  gaz  soit  suffisam- 
ment privé  de  goudron.  Ces  tubes  ont  d’ailleurs  un  autre  but, 
chaque  cornue  sc  trouve  par  leur  moyen  complètement  isolée 
de  tout  le  système  ; de  sorte  que,  quelque  chose  qui  arrive  par 
l’une  d’entre  elles,  le  travail  des  autres  n’en  est  nullement 
modifié. 

Le  barillet  est  placé  au-dessus  du  fourneau , ou  dans  une 
cave  inférieure  ; la  première  disposition  permet  de  le  visiter 
avec  plus  de  facilité  ; la  seconde  offre  un  avantage  par  le  re- 
froidissement plus  grand  que  les  produits  volatils  ont  éprouvé 
avant  d’y  parvenir. 

Si  la  houille  ne  produisait  dans  sa  décomposition  que  du 
goudron  et  de  l’acide  carbonique,  il  serait  facile  de  les  séparer; 
niais  comme  toutes  les  houilles  contiennent  des  produits  azotés 
et  du  soufre  , il  en  résulte  la  formation  de  sels  ammoniacaux  , 
d'acide  hydrosulfurique  et  de  sulfure  de  carbone  ; ces  deux  der- 
niers produits  surtout  offrent  de  graves  inconvéniens:  l’acide 
hydrosulfurique  a une  odeur  désagréable,  il  noircit  l’argent,  le 
fuivre,  etc.,  et  son  action  sur  l'économie  animale  estdang  eieuse; 
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l’an  et  l’antre,  en  brûlant,  donnent  du  gaz  sulfureux,  dont 
l’odeur  piquante  est  désagréable  et  nuisible.  11  est  donc  d’une 
très  grande  importance  de  les  séparer  complètement  ; malheu- 
reusement si  des  moyens  bien  appropriés  peuvent  permettre 
d’absorber  l’acide  hydrosulfurique , nous  n’en  connaissons  au- 
cun d’agir  sur  le  sulfure  de  carbone  ; l’eau  , à la  vérité  , le 
condense  assez  facilement , et  alors , si  le  gaz  est  convena- 
blement lavé,  il  est  possible  de  le  purifier  suffisamment  sous  ce 
rapport. 

Connaît  se  ua.—  La  totalité  du  goudron  n’est  pas  arrêtée  dans 
le  barillet,  et  les  eaux  ammoniacales  ne  le  sont  qu’en  très  pe- 
tite quantité.  Au  sortir  de  cette  partie  de  l’appareil , le  gaz  se 
rend  dans  un  long  système  de  tuyaux,  soit  horizontaux,  et  sous 
une  très  faible  inclinaison  ; soit  verticaux , et  communiquant 
Rentre  eux , à la  partie  supérieure  , par  des  tuyaux  courbes  , et 
à la  partie  inférieure,  par  des  tuyaux  droits  , avec  un  cylindre 
destiné  à recueillir  les  produits  condensés , et  portant  dans  sa 
partie  inférieure  un  siphon  pour  l’extraction  des  liquides.  Tout 
ce  système  de  tuyaux  plonge  dans  une  bâche , sous  une  masse 
d’eau  de  quelques  centimètres , pour  éviter  les  fuites  ou  les 
constater  facilement. 

DérvRATEua.  — L’acide  hydrosulfurique,  le  sulfure  de  car- 
bone, et  une  partie  des  sels  ammoniacaux  , sont  entraînés  au- 
dehors  du  condenseur  ; avant  de  conduire  le  gaz  dans  les  gazo- 
mètres, il  est  indispensable  d’enlever  le  plus  complètement  pos- 
sible ces  produits  étrangers.  , 

La  première  idée  qui  devait  se  présenter  consistait  naturelle- 
ment à faire  passer  le  gaz  dans  un  lait  de  chaux , destiné  à ab- 
sorber tôut  l’acide  carbonique,  et  dont  l’action,  comme  liquide, 
était  en  même  temps  de  condenser  le  sulfure  de  carbone  et  le 
goudron  ; la  chaux  décompose  une  partie  des  sels  ammoniacaux, 
et  en  dégage  l’ammoniaque,  que  l’on  peut  absorber  à son  tour 
en  faisant  passer  le  gaz  dans  de  l’eau  acidulée  par  l'acide  sulfu- 
rique ; mais  pour  que  le  gaz  soit  bien  lavé  il  est  nécessaire  de  le 
faire  barboter  dans  le  lait  de  chaux,  et  l’on  n’y  parvient  qu’en 
imprimant  un  mouvement  au  liquide  pour  le  mettre  plus  en 
contact  avec  le  gaz.  On  se  servait  pour  cela  d’un  cylindre  in- 
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cliné,  éprouvant  un  mouvement  rotatoire  sur  un  ave,  et  divisé 
intérieurement  par  des  segmens  de  cercles  , qui  agitaient  le  li- 
quide, et  multipliaient  son  contact  avec  le  gai. 

Le  lait  de  chaux,  renfermant  beaucoup  de  sulfure  et  de  gon* 
dron,  versé  ou  infiltré  dans  des  terres  cultivées , détruit  la  végé- 
tation ; pour  se  soustraire  aux  inconvéniens  résultant  de  la  né- 
cessité de  s’en  débarrasser  sans  nuire  aux  localités  voisines , on 
a abandonné  ce  moyen  de  purification  pour  lui  en  substituer 
un  beaucoup  moins  avantageux , et  qui  consiste  à faire  passer 
le  gai  dans  deux  cylindres  en  fonte  , partiellement  remplis  de 
chaux  éteinte.  Ce  mode  de  purification  offrait  d’immenses  in- 
convéniens , parce  que  le  gai  n'avait  pas  assez  de  contact  avec 
la  chaux,  qui,  se  tassant  sur  quelques  points,  produisait  sur 
d’autres  des  fissures  qui  le  laissaient  facilement  passer.  M.  Bé- 
rard  imagina  une  modification  importante , qui  améliora  beau- 
coup ce  procédé  ; elle  consistait  à.  remplir  les  caisses  de  foin, 
ou  mieux  de  mousse  saupoudrée  couche  par  couche  de  chaux 
éteinte  ; le  contact  se  trouvait  par  là  singulièrement  mul- 
tiplié ; la  purification  s’opérait  beaucoup  mieux.  Pour  s’assurer 
de  l’état  du  gaz , on  ouvre  un  robinet  placé  à la  partie  supé- 
rieure du  dépurateur,  et  l’on  présente  au  jet  de  gaz  qui  en  sort 
du  papier  enduit  d’une  dissolution  d’acétate  de  plomb;  l’acide 
hydi  osulfnrique  noircissant  fortement  les  sels  de  ce  métal , la 
teinte  que  prend  le  papier  indique  son  degré  de  purification. 

Malgré  tout  ce  qui  a été  dit  relativement  à ce  mode  de  puri- 
fication , il  faut  avouer  que  l’art  a véritablement  rétrogradé 
par  son  emploi.  Rien  ne  peut  être  comparé  au  lavage  du  gaz 
par  le  lait  de  chaux,  et  quand  on  le  produit  par  le  moyen  d’un 
appareil  convenable  il  ne  laisse  rien  à désirer  : à la  vérité  cet 
appareil  exige  l’emploi  d’une  force  motrice,  mais  cette  dé- 
pense est  bien  et  au-delà  compensée  par  le  degré  de  purification 
du  gaz.  ..  oVvatÿss-. 

Dans  l’ajjpareil  de  l’hôpital  Saint-Louis , dont  nous  avons  déjà 
eu  occasion  de  parler,  le  lavage  du  gaz  avait  lieu  par  un  moyen 
qui  en  assure  le  succès  : le  gaz  extrait  du  bariHet  était  refoulé 
dans  un  lait  de  chaux  qui  absorbait  l’acide  carbonique,  et  il  pou- 
vait 1 être  ensuite  dans  un  récipient  contenant  de  l’acide  sulfu- 
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rique  destiné  à enlever  l'ammoniaque  provenant  de  la  décom- 
position des  sclsanijincniacaux  par  la  cliaux. 

Les  meilleurs  exemples , souvent  perdus , rarement  suivis  , 
doivent  cependant  être  signalés  avec  soin  ; rien  de  plus  parfait 
n’a  été  établi  pour  l’éclairage  au  gaz  de  bouille  que  ce  qui  avait 
été  fait  dans  l’appareil  de  l’iiôpilal  Saint-Louis;  nous  ne  pouvons 
manquer  de  faire  remarquer  à ce  sujet  combien  de  fausses  vues 
peuvent  souvent  éloigner  de  la  bonne  route,  et  arrêter  l’essor 
d’une  industrie , ou  la  faire  même  rétrograder  : tous  ceux  qui 
se  promènent  le  soir  sur  nos  boulevards  ou  dans  les  passages 
éclairésau  gaz , sont  frappés  de  l’odeur  véritablement  infecte  que 
répand  le  gaz;  tant  qu’on  n’en  sera  pas  revenu  à l'emploi  d’un 
bon  système  de  lavage,  il  en  sera  ainsi,  et  véritablement  il  serait 
temps  que  l'administration  prit  à cet  égard  quelques  mesures 
générales. 

Lor  sque  l’appareil  de' l’hôpital  Saint-Louis  fut  construit , il 
devait  servir  à l’éclairage  de  cet  bôpital , de  l’bospice  des  lucura- 
bles-Homines , de  la  Maison  de  Santé  et  de  la  prison  de  Saint- 
Lazare.  La  vive  opposition  de  M.  Clément  fit  reculer  l’adminis- 
tration, qui  borna  l’éclairage  au  premier  de  ces  établisseinens  : 
l'intérêt  du  capital  fut  donc  réparti  sur  deux  cents  becs  au  plus, 
au  lieu  de  l’être  sur  quinze  cents  , et  si  l’on  considère  que  parmi 
les  dépenses  faites  figure  la  construction  d’un  bâtiment  considé- 
rable à la  place  d’une  balle  qui  aurait  sufli , ou  s’aperçoit  faci- 
lement que  si  l’appareil  avait  reçu  toute  l’étendue  qu’il  com- 
portait, il  eût  présenté  une  véritable  économie,  et  cependant 
c’était  le  premier  que  l’on  construisait  à Paris. 

Pour  augmenter  le  contact  du  gaz  avec  la  cliaux,  sans  accroî- 
tre la  pression  sur  les  cornues,  l’instrument  le  plus  convenable 
est  celui  qu’a  imaginé  M.  Cagniard-Latour,  et  qui  a reçu  le  nom 
de  CàGStABDrjXE.  Par  une  action  inverse  de  celle  que  produit  la 
vis  b’Ahchimède , la  cagniardelle  refoule  le  gaz  au  travers  du 
liquide  , et  en  détermine  le  lavage  exact.  La  nécessité  d’une 
force  moliice  pour  la  mettre  en  mouvement  avait  fait  renoncer 
à sou  emploi;  niais  on  y est  revenu  en  Angleterre,  et  ou  l’a 
adoptée  dans  plusieursusines  à gaz. 

A l’bôpital  i^int-Louis,  la  force  piotrice  de  la  cagniardelle 
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était  prise  sur  une  roue  que  mettait  en  mouvement  l’eau  pro- 
venant des  bains.  * 

L’obligation  où  l’on  s’est  trouvé  de  borner  l’usage  de  cet  ap- 
pareil à une  seule  maison  a fait  que  quand  la  roue  a été  détruite 
par  vétusté , elle  n’a  pas  été  remplacée. 

Pour  diminuer  autant  que  possible  la  force  motrice  néces- 
saire pour  mettre  cet  appareil  en  mouvement,  M.  Cagniard 
Latour  avait  imaginé  à l’usine  royale  de  disposer  deux  vis  agis- 
sant en  sens  inverse. 

Dans  son  appareil  pour  la  fabrication  du  gaz  de  l’huile  , 
M.  Houzeau  a adopté  une  cascade  chimique  qui  paraît  offrir  de 
l’avantage. 

Au  lieu  de  faire  agir  la  cagniardelle  sur  le  condenseur,  il  se- 
rait peut-être  préférable  de  recd§oir  le  gaz  dans  un  gazomètre 
intermédiaire  , et  de  l’y  puiser  pour  le  soumettre  au  lavage  , 
quoique  l’action  de  l’appareil  sur  les  cornues  offre  cet  avantage 
qu’il  ne  peut  y avoir  de  fuites  si  quelque  cylindre  avait  des  fis- 
sures ; dans  tous  les  cas,  l’emploi  de  la  chaux  délayée  est  de 
beaucoup  préférable  à celui  de  l’hydrate  sec. 

Gazomètre.  — Si  la  production  du  gaz  par  le  moyen  deq 
substances  destinées  à lui  donner  naissance  pouvait  être  assez 
rapide  pour  surpasser  la  consommation , un  réservoir  d’une 
très  petite  capacité  suffirait  pour  contenir  le  gaz  destiné  A ali- 
menter un  très  grand  nombre  de  becs  ; mais  il  est  loin  d’en  être 
ainsi , et  la  distillation  doit  être  continuée  sans  interruption , 
tandis  que  la  consommation  est  limitée  à quelques  heures  par 
jour  ; il  en  résulte  que  le  gaz  doit  être  reçu  dans  des  réservoirs 
d’une  dimension  appropriée  au  service  de  l’usine.  Les  disposi- 
tions à donner  à ces  réservoirs  ou  gazomètres  doivent  nous  ar- 
rêter quelques  instaus. 

Comme  la  cagniardelle , dont  l’action  est  continue,  pourrait 
ne  pas  trouver  toujours  une  suffisante  quantité  de  gaz  dans  les 
cornues,  et  que  le  vide  opérerait  une  action  défavortbfiü  sur  les 
diverses  parties  de  l’appareil , dans  l’appareil  de  l’hôpital  Saint- 
Louis  lacagniardellccommuniquait  par  un  petit  tuyau  sous  une 
pression  de  deux  lignes  d’eau  avec  la  cloche  du  gazomètre;  par 
ce  moyen,  l'appareil  était  toujours  rempli  de  gaz  , et  sans  qu’il 
en  résultât  aucun  autre  inconvénient  que  de  faire  passer  de 
Y.  35 
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nouveau  dans  l’appareil  laveur  un  petite  quantité  de  gaz  déjà 

épuré. 

Un  gazomètre  sc  compose  de  deux  parties  distinctes  , la  ci- 
terne et  la  cloche.  La  citerne  doit  être  parfaitement  étanche  , 
afin  que  le  niveau  de  l'eau  s’y  maintienne  constamment , et 
pour  éviter  les  inconvéniens  graves  résultant  des  infiltrations 
des  produits  qu’il  renferme  dans  les  terrains  environnans. 

On  a quelquefois  voulu  construire  des  citernes  de  gazomètre 
en  bois,  reliées  avec  des  cercles  en  fer  ; un  appareil  de ccgenre , 
établi  au  palais  du  Luxembourg,  s’est  brisé  sous  la  charge  de  la 
masse  d’eau  qu’il  renfermait,  et  a produit  des  accidens  dont  il 
est  facile  de  se  faire  une  idée.  On  ne  peut  se  servir  de  bois  que 
pour  des  appareils  de  petites  dimensions. 

Une  citerne  constr  uite  avqgdes  plaques  de  fonte  boulonnées 
présente  une  grande  solidité,  et  l’avantage  de  pouvoir  être  fa- 
cilement visitée  dans  toutes  ses  parties  , et  réparée  s’il  s’y  ma- 
nifeste quelque  fuite  ; ou  en  a construit  de  ce  genre  en  Angle- 
terre, mais  le  prix  de  la  matière  première  permettrait  peut-être 
difficilement  d’en  établir  en  France;  il  eu  avait  cependant  été 
construit  deux  dans  l’usine  desThcrnes.  Creusée  dans  lesol,  une 
citerne  offre  toute  la  résistance  possible,  mais  il  est  indispensable 
de  la  construire  avec  de  bous  matériaux,  de  rejointoyer  avec 
uu  grand  soin  louics  les  parties  au  moyen  d’un  corroi  de  bon 
ciment,  et  de  garnir  le  fond  d’une  couche  de  très  bon  béton. 

La  cloche  est  formée  de  plaques  de  tôle  forte,  assemblées  par 
une  bonne  rivure  ; pour  la  préserver  de  l’oxidation  , on  la  re- 
couvre d’une  forte  couche  de  goudron  de  gaz  , dont  il  est  facile 
de  réparer  les  avaries. 

Le  gaz  ne  doit  éprouver  aucune  pression  dans  le  gazomètre  ; 
cette  pression  se  propagerait  dans  tout  l’appareil  et  jusqu’aux 
cornues,  augmenterait  les  chances  de  fuite,  en  même  temps 
qu’il  modifierait  la  décomposition  de  la  houille;  il  est  donc  in- 
dispensable que  la  cloche  du  gazomètre  soit  complètement  équi- 
librée dans  toutes  ses  positions  ; on  y parvient  en  la  suspendant 
au  moyeu  d’une  chaîne  à la  Vaucanson  , passant  sur  deux  pou- 
lies, et  portant  à son  extrémité  un  poids  suffisant  ou  une 
caisse  remplie  d’eau,  qui  se  vide  et  se  remplit  alternativement, 
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suivant  tes  mouvemens  de  la  cloche , et  dont  les  poids  réunis 
équivalent  à celui  du  gazomètre. 

Le  poids  de  la  cliaine  et  de  la  cloche  du  gazomètre  doivent 
être  calculés  de  manière  qu’à  mesure  queia  cloche  sort  de  l’eau 
et  qu’elle  augmente  de  poids  de  la  quantité  d’eau  qu’elle  dé- 
plaçait, l’équilibre  subsiste  toujours. 

Pour  éviter  la  construction  d’une  charpente  très  solide 
qu’exige  ce  genre  de  suspension  , on  a disposé  aussi  la  cloche 
d une  autre  manière  ; elle  est  traversée  à son  centre  par  un 
manchon  en  tôle,  dans  l’intérieur  duquel  passe  un  tuyau  des- 
tiné à recevoir  les  contre-poids  ; ce  tuyau  repose  sur  le  sol , et 
supporte  à son  extrémité  supérieure  les  poulies  sur  lesquelles 
glissent  les  chaînes. 

Lorsque  1 éclairage  au  gaz  a commencé  à se  répandre  en 
France , les  craintes  d’explosion  produite  par  un  mélange  d’air 
avec  l’hydrogène  carboné  dans  le  gazomètre  ont  beaucoup  oc- 
cupé les  esprits  ; on  redoutait , parmi  beaucoup  d’autres  acci- 
dens , le  déversement  de  la  cloche  par  l’ailluence  d’une  trop 
grande  quantité  de  gaz,  accident  qui  ne  pourrait  avoir  lieu 
avec  les  dispositions  que  nous  venons  d’indiquer,  et  que , dans 
tous  les  cas,  si  elle  était  jamais  possible,  on  pourrait  éviter  eu 
adaptant  à la  cloche  un  tuyau  fixé  à sa  partie  supérieure  et  in- 
terne, et  dans  lequel  passeraient  le  tube  conduisant  le  gaz  dans 
le  gazomètre,  et  celui  qui  est  destiné  à le  porter  au-dehors. 

Ce  dérangement  de  la  cloche  ne  pourrait  d'ailleurs  avoir  lieu 
si  la  longueur  des  chaînes  était  telle  que  la  cloche  ne  pût  jamais 
arriver  à la  plus  grande  hauteur  qu’elle  peut  occuper  dans  la 
citerne;  mais,  en  adoptant  le  guide  intérieur,  il  est  indispensa- 
ble , pour  ne  pas  augmenter  la  pression  du  gaz  par  le  refoule- 
ment qu’il  devrait  y produire,  de  pratiquer  des  ouvertures  à la 
partie  du  tube  fixée  à la  cloche , le  gaz  pouvant  alors  «e  dégager 
librement. 

Le  gazomètre  étant  destiné  à recevoir  le  gaz  provenant  des 
cornues , et  en  même  temps  à fournir  à la  consommation , des 
conduits  cou renahles  doivent  y être  adaptés  pour  obtenir  ces 
deux  effets  : un  tuyau  placé  à la  paroi  intérieure  de  la  citerne , 
et , après  s’être  recourbé  horizontalement  au  fond , se  relevant 
ordinairement  ou  centre , et  communiquant  arec  la  parût 
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supérieure  du  dépurateur,  s’élève  jusqu’au-dessus  de  la  sur- 
face de  l’eau  de  la  citerne,  et  permet  au  gaz  de  remplir  la 
cloche , sans  qu’il  éprouve  de  pression , et  que  l’eau  puisse  re- 
monter dans  les  tuyau* , si  le  gaz  cessait  d’affluer  dans  l’ap- 
pareil. 

En  autre  tuyau  parallèle  au  premier,  et  s’élevant  à la  même 
hauteur,  communique  avec  les  tuyaux  destinés  à conduire  le  gaz 
jusqu’aux  becs. 

Comme  l’ouverture  des  parois  de  la  citerne  rend  très  difficiles 
à éviter  les  fuites  de  l’appareil , MM.  Mauby  et  Wilson  ont 
disposé  d'une  manière  différente  les  tuyaux  de  leur  dernier  ga- 
zomètre. On  les  a aplatis , afin  qu’ils  occupassent  moins  de 
place , et  on  les  a disposés  le  long  de  la  paroi  intérieure  de  la 
citerne  ; ils  se  recourbent  en  siphon  à la  partie  iuférieure , et 
pénètrent  sous  le  gazomètre  : comme  alors  leur  position  sur  le 
terrain  gênerait  la  circulation  dans  l’usine,  si  elle  se  continuait 
jusqu’aux  fourneaux  ou  aux  tubes  efférens,  ils  se  recourbent 
pour  joindre  les  autres  tuyaux  auxquels  ils  doivent  être  réunis, 
et  qui  sont  placés  comme  à l’ordinaire  sous  le  sol. 

* • Cette  disposition  offre  un  autre  avantage , c’est  de  pouvoir, 
par  le  moyen  d’un  siphon  adapté  aux  tuyaux  afférens,  extraire 
une  portion  de  goudron  ou  d’eau  ammoniacale  qui  auraient 
été  portés  dans  la  citerne. 

La  dimension  d’un  gazomètre  est  nécessairement  proportion- 
née à la  quantité  de  gaz  fabriqué  dans  l’usine  ; mais  il  est  pré- 
férable d’en  établir  deux  ou  un  plus  grand  nombre,  que  de  don- 
ner à un  seul  des  dimensions  trop  considérables , comme  on  l’a 
fait  à l'usine  du  faubourg  Poissonnière,  dont  la  cloche  a 33  mè- 
tres de  diamètre  ; car,  outre  les  difficultés  de  construction  de  la 
citerne,  si  un  accident  quelconque  obligeait  à des  réparations,  le 
travail  de  l'usine  entière  se  trouverait  suspendu,  ce  qui  n’aurait 
pas  lieu  dans  l’autre  cas. 

M.  Houzeaua  adopté  pour  l’usine  du  gaz  à l’huile  qu’il  vient 
de  construire  un  système  qui  permet  de  n’avoir  que  le  nombre 
de  gazomètres  nécessaires  pour  les  becs  que  l’on  doit  éclairer. 

, Les  citernes  sont  d’une  petite  dimension , ce  qui  permet  de  les 
construire  en  bois,  fet  elles  reposent  dan»  un  bassin  parfaite- 
ment étanche;  si,  par  un  accident  difficile  à prévoir,  une  des 
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citernes  éprouvait  quelque  avarie,  sa  réparation  serait  facile,  et 
si  l’usine  ne  prenait  pas  toute  l’extension  que  l’on  pourrait  es- 
pérât, on  n’aurait  pas  à faire  les  dépenses  d’un  grand  gazo- 
mètre. 

Totaux.  — Le  gaz  doit  traverser  des  tuyaux  d’une  longueur 
plus  ou  moins  considérable,  suivant  la  distance  de  l’usine  aux 
lieux  dè  consommation.  L’expérience  a prouvé  que  dans  le  pas- 
sage au  travers  des  tuyaux  le  frottement  des  gaz  produisait  un 
ralentissement  qui  pouvait  aller  jusqu’à  en  suspendre  l’écou- 
lement, même  sous  une  forte  pression  ; cet  effet  est  d’autant  plus 
marqué , que  le  diamètre  des  tuyaux  est  moindre  ; il  importe 
donc  de  donner  à ceux  qui  sont  destinés  à la  conduite  du  gaz  de 
l'éclairage  un  diamètre  tel  que  le  gaz  parvienne  à tous  les  becs 
avec  facilité. 

Si,  au  lieu  de  recevoir  le  gaz  provenant  des  appareils  produc 
teurs  dans  un  ou  plusieurs  gazomètres  placés  dans  l’établisse-, 
ment,  on  disposait  ces  réservoirs  l’un  dans  l'usine  et  les  autres 
près  des  lieux  de  la  consommation  , il  en  résulterait  cet  avan- 
tage, que  le  passage  du  gazomètre  de  l’usine  dans  ceux  qui  sont 
placés  à une  plus  ou  moins  grande  distance  s’opérerait  facile- 
ment avec  des  tuyaux  d’un  diamètre  moindre;  c'est  ce  qui  a 
été  établi  à Glascow,  c’est  ce  que  des  compagnies  ont  déjà  fait  à 
Paris.  < . ; 

Les  tuyaux  de  conduite  sont  en  fonte  , leur  diamètre  ne  sur- 
passe pas  162“"  (6  pouces);  par  leur  moyen  on  peut  obtenir  un, 
écoulement  de  206  mètres  cubes  par  heure  (600  pieds  cubes)  , 
sous  une  pression  de  54"""  (2  pouces)  d’eau;  en  adoptant  l'emploi 
de  gazomètres  de  distance  en  distance , un  diamètre  moitié 
moindre  suffit. 

La  jonction  des  tuyaux  doit  être  aussi  parfaite  que  posr.iMc  , 
on  l’obtient  an  moyen  de  filasse  enduite  de  goudron  que  l’on.  t 
place  au  fond  de  la  gorge  ; de  plomb  que  l’on  y coule,  et  qui  est  » 
maté  ensuite  avec  force , et  de  quatre  boulons  qui  passent  dans 
les  oreilles  des  tuyaux  ; mais  comme  il  n’y  a pas  de  compensa- 
teur, il  est  importaht  que  les  tuyaux  soient  placés  profondé- 
ment dans  le  sol  pour  éviter  la  flexion  et  les  tiraillemens  pro- 
duits par  les  variations  de  température. 

Sur  le  principal  tuyau  de  conduite,  on  branche  des  tuyaux 
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ordinairement  en  plomb,  qui  portent  le  gaz  jusqu’aux  becs; 
ces  tuyaux  ont  l’avantage  d’ctrc  faciles  à placer  et  à contourner 
suivant  les  besoins.  On  a aussi  fait  usage  de  tuyaux  en  fer,  en 
cuivre,  et  même  en  ferblanc  ; les  derniers  ont  l’inconvénient  de 
s’altérer  assez  facilement , et  de  perdre  quelquefois  par  les  sou- 
dures ; ceux  de  cuivre  sont  attaqués  par  les  produits  ammonia- 
caux , dont  il  n’est  pas  rare  que  le  gaz  renferme  une  plus  ou 
moins  grande  proportion;  ceux  en  fer  sont  très  avantageux,  mais 
leur  prix  est  élevé;  la  compagnie  anglaise  s’en  est  servie  dans 
un  grand  nombre  de  cas.  On  peut  les  obtenir  par  l’étirage  ; ils 
s’adaptent  aux  tnyanx  de  conduite  au  moyen  d’un  pas  de  vis  ta- 
raudé à l’une  de  leurs  extrémités. 

Becs.  Nous  en  avons  traité  dans  un  article  spécial , auquel 
nous  renvoyons. 

Compteurs.  —La  quantité  de  gaz  brûlée  dans  un  bec  peut  dé- 
pendre de  beaucoup  de  circonstances  ; et  comme  le  prix  est  fixé 
sur  une  proportion  constatée  d’après  la  nature  du  bec  , il  im- 
porte que  les  compagnies  qui  lelivrent  puissent  déterminer  exac- 
tement , ainsi  que  le  consommateur,  la  quantité  de  gaz  brûlé  ; 
plusieurs  compteurs  ont  été  employés  pour  cet  usage;  leur  con- 
struction repose  sur  le  même  principe.  Une  capacité  d’une  dimen- 
sion connue  se  rcmplitde  gaz  et  s’en  vide  alternativement,  et  par 
le  mouvement  d’une  aiguille  sur  un  cadran  gradué,  on  indique 
la  quantité  de  gaz  qui  a traversé  l’appareil.  Les  compteurs  em- 
ployés le  plus  habituellement  se  composent  d’un  cylindre  en 
tôle  vernie,  au  centre  duquel  se  meut  un  axe  armé  de  lames, 
comme  dans  le  Ventilateur  , qui  plongent  dans  une  couche 
d’eau  destinée  à intercepter  la  communication  entre  les  diverses 
capacités.  Des  roues  convenablement  disposées  permettent  de 
déterminer,  par  le  moyen  de  styles,  le  nombre  de  tours  qu’a 
faits  le  système  : on  compte  ainsi  facilement  les  unités,  dizaines 
et  centaines  de  pieds  cubes  qui  l’ont  traversé.  La  colonne  d’eati 
que  le  gaz  est  obligé  de  soulever  pour  passer  dans"  l’appareil 
en  occasionne  nécessairement  6ur  la  masse  ^entière , ce  qui  of- 
fre un  véritable  inconvénient. 

Depuis  assez  long-temps  on  a appliqué  en  Angleterre  la  Ca- 
cniardelle  à cet  usage,  et  M.  Lan  , constructeur  de  becs  à gaz 
à Paris  , a pu  par  ce  moyen  obtenir  des  compteurs  d’une  très 
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petite  dimension , qu’il  est  facile  de  placer  sur  les  tuyaux  chez 
les  consommateurs , et  qui  donnent  la  facilité  de  déterminer  à 
chaque  instant  la  consommation  ; ces  appareils  sont  destinés  à 
rendre  beaucoup  de  services  à ce  genre  d’industrie , et  permet- 
tront  aux  compagnies  d'éclairage  de  savoir  si  les  consommateurs 
u’outre-passent  pas,  comme  cela  est  présumable  dans  un  très 
grand  nombre  de  cas,  la  quantité  de  gaz  qu’ils  ont  achetée. 

Y.  Ca6NIA*DEUÆ. 

DISPOSITIONS  GÉNÉRALES  DE  d'aFPAREII.. 

Après  avoir  examiné  les  formes  et  les  qualités  que  devaient 
présenter  les  différentes  parties  des  appareils  pour  la  produc- 
tion du  gaz  de  la  houille  , nou^clevons  nous  occuper  de  leur 
agencement  ; nous  le  ferons  le  pWs  brièvement  possible. 

Dans  les  appareils  employés  pour  la  distillation  de  la  hottHlé, 
les  cornues  ne  sont  pas  placées'  isolément  dans  le  fourneau 
destiné  à les  porter  à la  température  convenable  ; on  les  y 
réunit  ordinairement  au  nombre  de  cinq,  posées  sur  deux  rangs, 
dont  l’inférieur  de  trois,  sous  une  voûte  qui  doit  être  construite 
en  briques  très  réfractaires.  La  flamme  du  combustible  brûlé 
sur  trois  grilles  lèche  la  surface  de  toutes  les  cornues  avant  de 
passer  dans  la  cheminée  destinée  à desservir  tous  les  fourneaux, 
disposés  de  la  même  manière. 

Les  substances  huileuses  et  les  résines  peuvent  être  employées 
aussi  à la  fabrication  du  gaz  de  l’éclairage  ; l’hydrogène  car- 
boné qu’elles  procurent  par  leur  décomposition  renfermant 
une  plus  grande  quantité  de  carbone,  fournit  plus  de  lumière 
sous  le  même  volume;  l’absence  d’hydrogène  sulfuré  et  de  sul- 
fure de  carbone  rend  la  purification  beaucoup  plus  facile  ; de 
sorte  que  les  appareils  de  production  et  de  conservation  exigent 
un  volume  moins  considérable,  et  que  l’on  peut  supprimer 
plusieurs  parties  de  ceux  qui  sont  habituellement  employés.  « 

La  fabrication  du  gaz  par  le  moyen  des  graines  oléagineuses 
a été  tentée  et  abandonnée,  comme  on  pouvait  s’y  attendre;  si 
d'un  côté  on  semblait  obtenir  nn  avantage  en  supprimant 
la  main-d’œuvre  nécessaire  pour  l’extraction  de  l’huile  , d’un 
autre  côté  on  obtenait  de  l’enveloppe  de  la  graine  une  grande 
quantité  de  gaz  oxide  de  carbone , ayant  à peine  de  pou- 
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voir  éclairant , et  un  résidu  solide  qui  ne  pouvait  servir  à au- 
cun usage.  . . • . . 

Les  huiles  ne  peuvent  offrir  d'avantage  dans  leur  transfor- 
mation en  gaz  que  lorsque  leur  prix  est  très  peu  élevé  ; les  hui- 
les de  poisson  de  qualité  très  inférieure , et  surtout  celles  qui 
proviennent  de  la  décomposition  des  eaux  savonneuses,  peuvent 
seules  être  employées  utilement.  En  Angleterre , ou  se  sert 
d'huile  de  morue , qui  ne  pourrait  être  employée  à d’autres 
usages , à cause  de  son  odeur  infecte.  M.  d’Arcet  a indiqué  et 
fait  employer  chez  Ternatix  les  graisses  des  eaux  savonneuses, 
et  depuis  quelques  années,  M.  liouzeau  Muiron,  qui  a traité  en 
grand  ces  eaux  à Reims,  pour  en  extraire  les  huiles,  se  sert  des 
derniers  produits  de  l’opératitm  pour  fabriquer  du  gaz. 

L’appareil  nécessaire  pour  W préparation  du  gaz  de  l'huile 
est  composé  d'une  cornue  en  fonte,  ordinairement  cylindrique, 
dans  laquelle  on  place  du  coke  ou  de  la  tournure  de  fer,  des- 
tinés à diviser  la  matière  grasse,  et  à faciliter  sa  décomposition 
sans  qu’elle  soit  élevée  à une  trop  haute  température , comme 
cela  aurait  lieu  si  l’huile  était  en  contact  immédiat  avec  les  pa- 
rois de  la*  cornue.  Le  coke  cesse  de  pouvoir  servir  au  bout  de 
quelque  temps  ; ses  pores  se  remplissent  de  charbon.  Alors  il 
peut  être  employé  comme  combustible. 

La  cornue  n’a  besoin  d’être  ouverte  que  pour  enlever  ou 
charger  la  matière  destinée  à s’imbiber  d’huile;  celle-ci  coule 
dans  l’opération  par  le  moyen  d’un  tuyau  communiquant  avec 
le  barillet,  qui  sert  de  réservoir,  et  dans  lequel  le  niveau  reste 
constant  par  une  introduction  suffisante  de  liquide;  un  robinet, 
muni  de  deux  verres , permet  de  régler  l’écoulement  avec  fa- 
cilité. 

Dans  un  appareil  inventé  il  y a quelques  années  en  Angle- 
terre , et  importé  par  M.  Lépine , on  avait  supprimé  le  gazo- 
mètre , qui  se  trouvait  remplacé  par  une  petite  cloche , dont  le 
mouvement  très  faible  d’élévation  et  d’abaissement  fournissait 
aux  becs  et  réglait  en  même  temps  l’écoulement  de  l’huile. 
Exécuté  sur  une  très  petite  échelle  , et  comme  appareil  domes- 
tique, il  offrait  de  véritables  avantages  par  la  facilité  de  son 
emploi;  la  cornue  en  fonte,  placée  verticalement,  dans  un 
poêle  de  salle  A manger,  par  exemple,  était  séparée  en  deux  par 
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un  diaphragme  s’élevant  jusqu’à  la  partie  supérieure , et  dis- 
tant du  fond  de  la  cornue  de  quelques  centimètres  ; la  cornue 
était  remplie  de  coke;  l'huile  coulait  par  le  moyen  d’un  robinet 
dans  l’une  des  capacités,  immergeait  le  coke,  et  les  gaz  produits 
sortaient  par  la  capacité  opposée  au  moyen  d’un  tuyau  conve- 
nable, pour  se  rendre  dans  un  gazomètre  d’une  très  petite  di- 
mension, dont  le  mouvement  d’ascension  était  fixé  par  une  tige 
attachée  à la  partie  supérieure , et  communiquant  au  robinet 
d’écoulement  de  l’huile.  Quand  la  quantité  de  gaz  augment^jp, 
la  cloche  s’élevant  fermait  plus  ou  moins  le  robinet , et  dimi- 
nuait la  production  du  gaz  ; aussitôt  que  la  quantité  en  était 
devenue  moindre,  la  cloche  s’abaissait,  et  l’huile  affluait  en  plus 
grande  quantité  dans  l’appareil  ; de  cette  manière  l’appareil  se 
réglait  de  lui-même  ; il  en  résultait,  à la  vérité,  une  oscillation 
qui  se  faisait  sentir  aux  becs,  mais  d’une  manière  assez  faible 
pour  que  l’éclairage  offrît  de  véritables  avantages. 

Exécuté  sur  une  plus  grande  échelle , pour  l’éclairage  d’un 
passage  et  d’une  grande  imprimerie,  à Paris,  il  a fallu  augmen- 
ter d’une  manière  très  marquée  1a  dimension  du  gazomètre  , 
pour  que  la  lumière  n’éprouvàt  pas  de  fortes  variations,  et  l’on 
g ainsi  perdu  l’un  des  avantages  qu’offrait  l’appareil  primitif. 

B La  résine , soumise  à l’action  d’une  chaleur  rouge , donne 
*ine  quantité  considérable  de  gaz  très  éclairant , de  l’eau  et 
une  proportion  plus  ou  moindre  de  diverses  huiles , plus  ou 
moins  difficiles  à transformer  en  gaz,  à cause  de  leur  volatilité. 
Deux  procédés  ont  été  mis  en  usage  pour  obtenir  par  son  moyen 
un  éclairage  : la  résine  a été  portée  directement  dans  l'appareil 
ou  soumise  d’abord  à la  distillation,  pour  la  transformer  en  un 
produit  pyrogéné , que  l’on  fait  tomber  ensuite  dans  les  cor- 
nues, comme  dans  la  préparation  du  gaz  de  l’huile. 

Les  résultats  obtenus  pendant  long-temps  avec  le  premier 
procédé  ont  été  favorables , quant  à la  continuité  d’action  de 
l’appareil;  la  résine  liquéfiée  coulait  bien  dans  les  premiers 
inomens  dans  la  cornue , mais  bientôt  la  température  élevée  à 
laquelle  elle  se  trouvait  soumise  l’altérait,  du  charbon  s’en  dé- 
posait en  plus  ou  moins  grande  quantité,  et  fermait  les  orifices. 
M.  Chaussenot,  dans  l’appareil  qu’il  monta  à Haguenau  chez 
MM.Titot,Chastelux  etC'%  imagina  de  renfermer  la  résine  dans 
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une  caisse  placée  au-dessus  des  cornues , et  de  faciliter  le  dégor- 
gement de  l’orifice  par  le  moyen  d’une  tige  que  l’on  pouvait 
faire  mouvoir  de  haut  en  bas  ; mais  ce  moyen  ne  donnait  pas 
encore  tout  l’avantage  désirable.  M.  Mathieu  a rendu  l’appa- 
reil susceptible  de  fonctionner  avec  une  très  grande  facilité , en 
recevant  la  résine  liquéfiée  dans  une  capacité  placée  au-dessus 
delà  cornue , percée  d’un  trou  conique,  dans  lequel  une  tige 
de  meme  forme  à son  extrémité  reçoit  deux  mouvemens  : l’un 
dqgpotation,  de  120  tours  par  minute,  l’autre  d’élévation  et 
d’abaissement  alternatifs , qui  occasionnent  un  dégorgement 
continuel  de  l’orifice , de  sorte  que  la  résine  n’éprouve  aucune 
altération.  Ces  mouvemens  sont  produits  par  un  excentrique  et 
des  engrenages  convenables;  la  cornue  est  remplie  de  coke;  au- 
dessous  de  l’ouverture  par  laquelle  s’écoule  la  résine  , on  place 
une  petite  coupe  remplie  de  coke  menu  , dans  laquelle  tombe 
cette  substance  liquéfiée. 

Un  fait  assez  singulier  consiste  dans  l’altération  profonde  de 
la  tige  lorsqu’elle  est  en  fer;  en  lui  en  substituant  une  en  cui- 
vre, on  ne  remarque  rien  de  semblable. 

La  résine  ou  braisée  n’est  pas  entièrement  privée  d’essence  ; 

• on  obtient  celle-ci  en  chauffant  d’ahord  la  résine  dans  un  alam« 
hic  inuni  d’un  serpentin  convenable  j la  résine  liquéfiée  csll 
montée  par  une  pompe  dans  une  chaudière  close , d’où  clic 
passe  dans  les  réservoirs  qui  la  versent  dans  les  cornues  ; des 
tuyaux  concentriques,  remplis  de  sable  ou  de  cendre  aident  à 
maintenir  la  température  nécessaire  à la  liquéfaction.  Le  baril- 
let dans  lequel  viennent  se  rendre  les  produits  volatilisés  ren- 
ferme une  grande  quantité  d’un  produit  huileux , que  l’on 
prétend  ne  donner  que  peu  de  gaz  éclairant,  et  des  dépôts  char- 
bonneux, qui  gênent  beaucoup  dans  ces  opérations. 

Les  personnes  qui  voudraient  connaître  les  détails  de  con- 
struction de  l’appareil , les  trouveront  dans  le  numéro  d’avril 
1836  du  Bulletin  de  la  Société  d’encouragement. 

Le  produit  huileux  pyrogéné  provenant  de  l’opération  donne, 
par  la  distillation,  une  huile  fixe-,  une  huile  volatile,  que 
M.  Matthieu  appelle  essence  vive ; et  un  produit  épais,  que  l’on 
a comparé  à de  la  naphllialine. 

L’huile  fixe,  agitée  vivement  avec  1/400  d’acide  sulfurique 
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concentré  , et  traitée  ensuite  par  quatre  fois  son  poids  d’eau 
à 50  ou  60",  se  décolore  complètement,  en  conservant  son  odeur; 
mais  on  peut  la  lui  faire  perdre  en  y faisant  passer  nn  courant 
de  vapeur  d’eau.  • 

L’essence  agitée  avec  1/10  de  lessive  de  soude  à 36°  est  faci- 
lement purifiée. 

M.  Matthieu  a publié  un  compte  de  revient  que  nous  croyons 
devoir  citer,  sans  pouvoir  en  garantir  l’exactitude  ; il  se  rap- 
porte à un  jour  de  travail. 

1000  kilog.  de  brai  sec,  à 22  £r.  p.  100  kil.  220  fr.  » 

27  hect.  de  coke,  à 2 fr.  50  c.,  pour  la  chauffe  de\ 
cinq  fourneaux , • j 

Deux  pour  la  fusion  du  hrai  et  sa  distillation , t t 

Deux  pour  le  chauffage  des  deux  cornues,  f 

Un  pour  le  chauffage  de  l’eau  nécessaire  à l’épu- 1 
ration  des  huiles , / 

Main-d’œuvre,  un  directeur,  deux  contre-maîtres, 


sept  ouvriers , 40  » 

Direction , 28  » 

Usure  d’appareils , 9 » 

Lessive  caustique,  acide  sulfurique,  9 » 

Impôts , assurances ,'  2 » 

Intérêt,  à 6 p.  0/0,  d'un  fonds  de  150,000  fr.,  pour 
caution  et  roulement , 25  » 


395  10 

1,000  kil.  de  brai  sec,  dont  500  convertis  en  gaz,  donnent  par 
kil.  26  pieds  cubes,  ou  13,000  pouces  cubes;  les  500  autres  , 
125  kil.  huile  essentielle,  310  huile  fixe,  30  naphtbaline,  20  dé- 
pôts charbonneux,  cl  15  de  déchet. 

Les  huiles  fixes  et  volatiles  ont  été  employées  dans  la  pein- 
ture en  remplacement  des  huiles  siccatives  et  de  l’essence  de 
térébenthine  : elles  ont  paru  donner  de  bons  résultats  ; l'odeur 
extrêmement  forte  de  l’essence  empêchera  peuïlfcre  cependant 
de  s’en  servir  dans  beaucoup  de  cas.  ' 

Le  traitement  des  produits  huileux  donne  lieu  à un  dégage- 
ment d’odeurs  très  infectes  ;.  pour  éviter  cet  inconvénient, 
M.  Matthieu  a modifié  son  appareil  en  y adaptant  celui  de 
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M.  Paupert  : les  huiles  pyrogénées , réunies  dans  un  réservoir, 
se  rendent  dans  des  cornues  placées  verticalement  dans  un  four- 
neau , et  s'y  décomposent  en  grande  partie  ; la  portion  qui 
échappe  se  mêle  avec  le  produit  qui  alimente  les  cornues,  pour 
y être  reporté  avec  lui.  Comme  il  se  fait  facilement  des  dépôts 
charbonneux  dans  les  tuyaux , il  faut  se  réserver  les  moyens  de 
les  dégorger. 

L'autre  procédé  pour  l’obtention  du  gaz  par  le  moyen  de  la 
résine  a été  suivi  par  M.  Danré;  il  diflere  essentiellement  du 
précédent  : la  résine , placée  dans  un  alambic , est  soumise  à la 
distillation  , le  produit  pyrogéné  obtenu  est  versé  directement 
dans  la  cornue  ; on  obtient  aussi  une  certaine  quantité  de  pro- 
duits huileux,  qu’il  n’est  pas  avantageux  de  chercher  à transfor- 
mer en  gaz  ; on  peut  les  employer  pour  la  peinture;  mais  ils  ne 
paraissent  pas  se  conduire  exactement  comme  ceux  dont  nous 
avons  parlé  précédemment. 

On  a dernièrement  signalé  la  tourbe  comme  pouvant  procu- 
rer un  gaz  donnant  une  lumière  plus  pure  et  plus  vive  que 
celle  du  gaz  à la  houille. 

Un  Italien  , M.  Minotto , avait  cru  pouvoir  se  procurer  un 
excellent  gaz,  en  chargeant  d’une  huile  volatile  de  l’hydrogène 
obtenu  de  la  décomposition  de  l’eau  par  le  fer  ou  par  le  char- 
bon à une  haute  température  ; ses  essais,  continués  dans  mon 
laboratoire  pendant  plusieurs  mois  , n’ont  procuré  aucun  résul- 
tat bien  satisfaisant  ; ceux  de  M.  Selligue,  dirigés  dans  le  même 
but,  en  se  servant  de  l'huile  volatile  obtenue  par  la  distilla- 
tion de  la  houille,  n’ont  pas  conduit  non  plus  à un  procédé 
bien  avantageusement  applicable.  Il  paraît  qu’il  doit  en  être  au- 
trement d’un  autre  procédé  de  ce  dernier,  qui  reçoit  déjà 
des  applications  en  grand  , et  dans  lequel  il  utilise  comine  ma- 
tière huileuse  le  produit  de  la  distillation  du  goudron  du  gaz  , 
que  l’on  injecte  dans  les  cornues  en  mélange  avec  de  l’eau.  I.e 
gaz  est  obteuu  en  grande  quantité,  très  éclairaut,  et  au  moyeu 
d’appareils  simples.  Ce  procédé  parait  destiné  à produire  des 
résultats  très  étendus;  s’il  réussit  complètement,  la  fabrication 
du  gaz  par  la  houille  ne  pourra  se  soutenir. 

Gaz  portatif.  — L’augmentation  de  dépenses  occasionnées 
par  les  nombreux  tuyaux  nécessaires  pour  porter  le  gaz  dans  un 
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lieu  quelconque,  où  quelquefois  la  consommation  est  très  faible, 
a conduit  à l’idée  de  les  supprimer  entièrement,  et  de  transpor- 
ter le  gaz  au  moyen  de  réservoirs  convenables.  Pour  rendre  le 
transport  plus  facile,  en  diminuant  la  capacité  des  vases,  on  a 
fait  usage  du  gaz  de  l'huile,  dont  le  pouvoir  éclairant  est  plus 
grand,  et  en  le  comprimant  sous  une  pression  de  30  atmosphè- 
res, de  manière  à le  réduire  au  1 /30  de  son  volume  : un  réser- 
voir d’une  faible  dimension  pouvait  alors  suffire  à plusieurs 
becs,  pendant  plusieurs  heures. 

Diverses  difficultés  se  sont  présentées  dans  la  réalisation  de  ce 
procédé  : les  réservoirs  devaient  être  très  solides,  tant  par  la 
force  de  leurs  parois  que  par  les  points  de  jonction  , et  munis 
de  robinets  retenant  parfaitement  le  gaz,  en  même  temps  qu’ils 
le  laissaient  échapper  en  même  quantité  par  des  pressions  très 
différentes , variant  entre  1 et  30  atmosphères.  Les  difficultés 
relatives  à la  fermeture  complète  des  réservoirs  ont  été  telles, 
que  ce  mode  de  transport  a été  abandonné  ; quant  à la  régula- 
risation de  la  sortie  du  gaz  , un  robinet  exécuté  par  M.  Laca- 
rière  avait  procuré  les  résultats  les  plus  satisfaisans. 

Les  réservoirs  étaient  en  fer  ou  en  cuivre,  munis  d’une  clouure 
très  serrée  et  étamée  ils  avaient  la  forme  d’un  cylindre  terminé 
par  deux  segmens  de  sphère  ; sur  l’uu  d’eux  était  fixé  le  robingt  : 
ces  réservoir^  placés  horizontalement  sur  une  table,  étaient  fixés 
à un  tuyau  communiquant  avec  une  pompe  destinée  à y refouler 
le  gaz  ; un  manomètre  à air  comprimé  déterminait  la  pression. 

Quelque  faibles  que  pussent  être  les  fuites  de  semblables  ap- 
pareils, il  en  résultait  que  la  proportion  du  gaz  diminuant,  les 
consommateurs  trouvaient  souvent  de  très  grandes  diffé- 
rences entre  l’effet  qu’ils  devaient  obtenir  et  celui  qu’ils  rcali- 
. 

saient. 

Du  reste,  ces  réservoirs  avaient  une  forme  commode;  ils  se 
plaçaient  facilement  sous  une  table,  daus  le  coin  d’un  apparte- 
ment; les  tuyaux  conduisant  aux  becs  pouvaient,  la  plupart  du 
temps,  être  droits  et  d’une  faible  longueur.  A côté  de  cet 
avantage  se  présentaient  des  inconvéniens  d’un  genre  particu- 
lier; si  un  accident  eût  déterminé  le  déchirement  d’un  réservoir, 
il  aurait  pu  eu  résulter  des  accidens  très  graves.  Un  de  ces  ap- 
pareils,  de  la  compagnie  Ternaux  et  Gandolplie  , fe  brisa  dans 


i 

Digitized  by  Google 


658  GAZ  (ÉcLAiKiGB  ad). 

une  rue,  sur  la  voiture  qui  le  transportait,  et  produisit  une  vio- 
lente détonation , qui  ne  donna  heureusement  lieu  à aucun 
accident. 

Dans  la  compression  du  gaz,  il  se  forme  des  dépôts  plus  ou 
moins  considérables  de  diverses  huiles , qui  ont  été  examinées 
par  Faraday  : ce  sont  des  composés  de  carbone  et  d’hydrogène 
très  combustibles,  et  dont  la  production  diminue  la  proportion 
de  produit  utile  obtenu  d’une  quantité  donnée  d’huile. 

Ce  mode  de  fabrication  a été  abandonné,  et  les  établisscmens 
qui,  en  Angleterre  et  en  France,  avaient  été  formés  pour  l’ex- 
ploiter, ont  complètement  croules. 

Dans  ces  derniers  temps,  M.  Ilouzeau-Muiron  a imaginé 
de  transporter  du  gaz  non  comprimé  dans  des  réservoirs  en  tissu 
imperméable,  portant  une  garniture  que  l’on  adapte  à’un  tuyau 
destiné  à porter  le  gaz  daus  un  petit  gazomètre  placé  dans  la  lo- 
calité où  le  gaz  doit  être  employé  ; une  pression  exercée  sur  le 
réservoir  sert  à remplir  le  gazomètre,  qui  doit  être  placé  dans 
un  lieu  convenablement  disposé , dans  l’intérieur  des  habi- 
tations. Ce  mode  de  transport  n’offre  aucun  des  inconvé- 
niens  que  l’ou  pouvait  reprocher  aux  précédent.  U commence 
à se  répandre;  il  parait  destiné  à propager  l’emploi  du  gaz  dans 
l’éclairage. 

Le  gaz  employé  par  M.  Houzeau  provient  de^a  décomposi- 
tion de  l’huile  des  eaux  savonneuses  auxquelles  on  mêle  une 
certaine  quantité  de  résine.  Le  pouvoir  éclairant  de  ce  gaz  est 
sensiblement  égal  à celui  de  l’huile  , et  par  conséquent  la  di- 
mension des  appareils  producteurs  et  de  ceux  de  consommation 
•e  trouve  réduit  au  minimum.  Ce  gaz  n’a  aucune  odeur  désa- 
gréable , ne  contient  aucun  produit  sulfureux,  et  n’offre  pas  les 
inconvénient  des  gaz  de  la  houille  ; il  offre  l’avantage  de  pro- 
duire une  très  belle  flamme  avec  un  moindre  dégagement  de 
chaleur.  La  compagnie  qui  l’exploite  le  livre  aux  consommateurs 
au  volume , de  sorte  que  cliacun  est  libre  d’obtenir  la  quantité 
de  lumière  qui  lui  convient , en  réglant  sa  dépense  sur  sa  con- 
sommation. Le  prix  est  de  6 centimes-  par  pied  cube  en  une 
heure , et , pour  cette  quantité,  la  lumière  produite  égale  celle 
d’un  bec  de  Carcei. 

La  nature  de  ce  gaz  permet  de  l’employar  sans  verre  et  avçe 
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des  réflecteurs  métalliques  , ce  que  l’on  ne  peut  faire  avec  celui 
de  la  houille.  Il  ne  perd  rien  de  son  pouvoir  éclairant  par  un 
séjour  de  dix  jours  dans  un  gazomètre  , comme  s’en  est  assuré 
une  commission  qui  avait  été  chargée  de  donner  un  avis  sur  ses 
qualités. 

COMPARAISON  DES  PROCEDES  DE  FABRICATION  DU  OA*. 

Les  appareils  employés  pour  cette  fabrication  se  corn  posent  tous 
d’une  cornue  dans  laquelle  s’opère  la  décomposition,  d’un 
barillet  et  d’un  gazomètre  ; mais  les  autres  parties  des  appareils 
sont  très  différentes  : pour  le  gaz  de  la  houille , il  faut  en  outre 
un  condenseur  et  un  dépuratcur,  qui  augmentent  de  beaucoup 
les  frais  de  construction  et  d’entretien. 

Le  gaz  de  la  houille  renferme  de  l’acide  hydrosulfurique  et 
du  sulfure  de  carbone,  qui  offrent  beaucoup  d'inconvéniens. 

Le  même  gaz,  ayant  un  pouvoir  éclairant  comme  1,  celui  de 
l’huile  en  offre  un  comme  3,2 , environ  ; celui  de  la  résine 
comme  1,  6. 

Il  en  résulte  que  le  gazomètre,  partie  extrêmement  impor- 
tante de  l’appareil , peut  être  d’une  dimension  beaucoup  moin- 
dre pour  les  deux  derniers  gaz  que  pour  le  premier. 

D’un  autre  côté,  la  houille  fournit  du  coke  dont  la  valeur,  à 
Paris,  estasse*  élevée,  tandis  que  les  résidus  des  autres  opéra- 
tions n’ont  pas  encore  une  valeur  bien  déterminée. 

L’ne  cornue  destinée  à la  distillation  de  la  houille,  ayant 
lm,62  de  longueur,  sur  0"',‘f  00  de  diamètre  (5  pieds  sur  15  pouc.), 
peut  recevoir  100  kil.  de  houille,  qui  donnent  : 

Cannel-coal , 32,000  lit.  de  gaz. 

Houille  anglaise,  bonne  qualité,  23,000 

Houille  du  nord  de  la  France,  21,000 

et  1 hect.  25  de  coke,  dont  la  moitié  est  employée  au  chauffage 
des  cornues. 

Une  cornue  de  même  dimension , employée  à la  distillation 
de  la  résine,  fournit  250  pieds  cubeso«8mètr.  cub.  569  de  gaz. 

100  kil.  de  hrai  sec  fournissent  2,600  pieds  cubes , 89  mètr. 
cub.  121  de  gaz,  et  100  kil.  d’huile,  83,000  litres. 

Sous  ces  divers  rapports , l’éclairage  au  gaz  de  la  résine  ou 
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de  l’huile  surtout  exige  donc  des  appareils  beaucoup  inouïs 

dispendieux. 

COMPARAISON  DES  POUVOIRS  ECLAIR  ANS  DES  DIVERS  GAZ. 

Les  quantités  de  lumière  donnée  par  des  volumes  égaux  des 
divers  gaz  employés  à l’éclairage  sont  très  différentes,  comme 
nous  l’avons  déjà  indiqué.  A l’article  Eclairage,  nous  avons  iait 
connaître  les  moyens  de  mesurer  leur  intensité  relative,  abstrac- 
tion faite  des  acides  carbonique  et  hydrosulfurique , que  l’on 
peut  séparer  par  des  lavages  convenables.  Les  divers  gaz  varient 
beaucoup  par  leur  densité , suivant  la  température  à laquelle 
ils  ont  été  obtenus,  et,  pour  les  gaz  de  l’huile  et  de  la  résine, 
suivant  la  quantité  de  vapeur  qu’ils  peuvent  retenir.  Des  expé- 
riences nombreuses  ont  prouvé  qu’il  est  à peu  près  impossible 
de  rien  conclure  de  positif  de  la  densité  d’un  gaz  relativement  à 
la  quantité  de  lumière  qu’il  pent  fournir  -,  le  seul  moyen  d’ar- 
river à quelques  résultats  positifs  consiste  à mesurer  le  pou- 
voir éclairant  comparativement  k un  bec  de  Carcel,  en  déter- 
minant exactement  la  quantité  de  gaz  Iirûlé  ; on  trouve , par 
exemple,  qu’en  une  heure  la  lampe  de  Carcel  ayant  brûlé  42 
grammes  d’huile , 

Le  bec  de  gaz  de  la  houille  consomme 

— de  l’huile , 

— „ de  résine  , 

en  produisant  une  lumière  égale . 

INCONVÜMENS  , DANGERS  ET  AVANTAGES  DES  USINES  A GAZ, 

ET  DE  l’emploi  DU  GAZ  POUR  l’ ECLAIRAGE. 

Lorsque  l’on  a commencé  à construire  à Paris  des  usines  à 
gaz , tous  les  esprits  ont  été  frappés  de  la  crainte  que  faisait 
naître  le  voisinage  plus  ou  moins  rapproché  de  ces  établisse- 
mens  ; on  a surtout  redouté  le  mélange  de  l’air  avec  l’hydrogène 
carboné , par  accident  ou  par  malveillance , et  l’on  s’est  repré- 
senté la  violente  détonation  qu’aurait  pu  occasionner  un  ga- 
zomètre, surtout  d’une  dimension  aussi  grande  que  celui  du 
faubourg  Poissonnière,  s’il  avait  renfermé  un  mélange  ex- 
plosif. - . ■ 


106  k 110  lit.  de  gaz. 
28  à 30  — 

58  k 60  — 
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Les  conditions  dans  lesquelles  il  faudrait  se  placer  pour  que 
le  gazomètre  pût  contenir  un  mélange  susceptible  de  détoner 
sont  si  di (licites  à réunir,  que,  sans  vouloir  dirè  que  l’événement 
est  impossible , on  peut  cependant  assurer  qu’il  est  tellement 
improbable,  que  cela  équivaut  à uné  impossibilité  ; au  surplus, 
pour  en  donner  une  idée  exacte , nous  citerons  quelques  résul- 
tats numériques  dusàM.  Dumas.  La  quantité  d’oxigène  néces- 
saire pour  faire  détoner  de  l’hydrogène  carboné  dépend  de 
la  proportion  des  élémens  de  ce  gaz  ; celui  que  l'on  désigne  en 
chimie  sous  le  nom  de  bicarburé  ou  bicarbure  d’bydrogène  , 
exige  trois  fois  son  volume  d’oxigène  pur  pour  être  complète- 
ment brûlé  ; mais  comme  la  quantité  d’oxigène  renfermée  dans 
l’air  n’est  que  de  1/5,  on  voit  que  la  proportion  doit  en  être 
fort  considérable  ; et  comme  en  même  temps  l’azote  de  l’air  of- 
fre une  diminution  dans  la  réaction  de  l’oxigène  par  son  mé- 
lange avec  les  autres  gaz , la  détonation  est  toujours  moindre 
que"  celle  que  l’on  produirait  avec  l’oxigène  pur.  A la  vérité , il 
n’est  pas  nécessaire  pour  obtenir  une  détonation  que  le  mé- 
lange renferme  assez  d’oxigène  pour  brûler  tout  l’hydrogène 
carboné.  . • ' 

Le  gaz  essayé  provenait  de  l’huile , il  contenait  18  p.  0/0  de 
vapeurs  absorbables  en  quelques  minuteSpar  l’acide  sulfurique, 
100  de  gaz  exigeaient  270  d’oxigène  pour  leur  combustion 
complète,  et  donnaient  174  d’acide  carbonique. 

La  combustion  se  faisait  dans  un  eudiomètre  avec  une  forte 
étincelle  d’une  bouteille  de  Leyde  , ou  une  suite  d’étincelles  ; 
pour  les  mélanges  près  des  limites  de  la  combustibilité. 


Hydrogène  caréné  1,  air  1,4,  6,  7,  pas  d’inflammation...  - 

— »*■  8,  - détonation , flamme  fu- 

ligineuse. 

— »,  9,  forte  détonation  sans 

fumée.  • 

. , — »,  10,11,  . très  forte  détonation  % 

maximum. 

_ »,  12,  détonation  moins  forte. 

— »,  13,  * — plus  faible. 

» 17,  faible  détonation. 

v.  % 36 
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Hydrogène  carboné  », 

18, 

très  faible  détonation. 

— »> 

20, 

faible  détonation  à la 
deuxième  étincelle. 

— ■> 

21, 

faible  détonation  après 
plusieurs  étincelles. 

— », 

25, 

pas  de  détonation  après 

•• 

plusieurs  étincelles. 

Pour  que  le  gaz  d’un  gazomètre  devînt  explosif,  il  faudrait 
donc  qu’il  renfermât  plusde  sept  fois  son  volume  d’air.  Ce  n’est 
donc  pas  dans  la  conservation  du  gaz  que  gît  le  danger  d’explo- 
sion, c’est  dans  la  consommation  , et  les  exemples  ne  manque- 
raient pas,  si  nous  voulions  en  citer,  pour  prouver  que  là  est  le 
véritable  danger. 

' Si  une  fuite  occasionnée  par  la  fermeture  incomplète  d’un 
robinet,  ou  par  quelque  fissure,  permet  à une  plus  ou  moins 
grande  quantité  de  gaz  de  se  répandre  dans  l’atmosphère  d’nue 
pièce  où  il  n’existe  pas  une  très  forte  ventilation  , il  se  forme  , 
après  un  Sertain  temps,  un  mélange  explosif;  si  alors  on  pénètre 
dans  cette  pièce  avec  une  lumière,  la  détonation  se  produit,  et 
ses  effets  ont  été  plusieurs  fois  assez  graves  pour  compromettre 
l’existence  d’un  grand  nombre  d’individus,  et  détruire  plus  ou 
moins  complètement  les  bât'uneus  où  elle  avait  lieu. 

Un  autre  genre  tte  danger  accompagne  l’emploi  du  gaz;  s’il 
s’accumule  dans  une  pièce  mal  ventilée,  il  peut  asphyxier  ceux 
qui  s’y  trouvent  renfermés  on  a à regretter  la  mort  de  plu- 
sieurs individus  , qui  ont  péri  victimes  d’un  semblable  ac- 
cident- 

C’est  donc  sous  ces  deux  rapports  une  clios* indispensable 
que  le  gaz  employé  à l’éclairage  ait  uiie  odeur  très  sensible  , 
afin  d’etré  immédiatement  averti  d’une  fuite  , quelque  légère 
qu’elle  soit,  afin  de  pouvoir  y porter  remède;  et  tout  consom- 
mateur de  gaz  qui  uégligé  de  prendre  des  précautions  quand  il 
iÿt  frappé  de  celte  odeur,  s’expose  à de  grands  dangers.  Nous 
ne  croyons  pas,  malgré  cela,  qu’on  puisse  dire  qu’il  est  avanta- 
geux de  ne  pas  mieux  purifier  le  gaz  qu’ou  ne  le  fait  mainte- 
nant; c’est  vouloir  éviter  un  inconvénient  heureusement  rare  , 
auquel  il  existe  des  remèdes  faciles.,  par  uu  inconvénient  de 
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tous  les  instans , et  qui  porte  préjudice  à un  grand  nombre  de 
personnes. 

Les  avantages  qu’offre  l’emploi  du  gaz  sont  la  beauté  de  sa 
lumière,  quand  il  est  bien  employé;  la  propreté  qui  en  résulte 
comparativement  nu  netloyagodes  lampes;  mais  cette  vivacité 
de  lumière  devieut  elle-même  un  inconvénient,  à cause  de  la 
chaleur  extrêmement  forte  qu’elle  développe,  si  une  bonne  ven- 
tilation n’est  déterminée  dans  la  pièce  où  se  trouvent  les  becs; 
mais  cette  chaleur  elle-inêine  peut  être  avantageusement  mise 
à profit  pour  obtenir  une  ventilation  bien  entendue. 

Si  le  voisinage  d’une  usine  à gaz  n’offre  pas  les  dangers  qu’a- 
vaient redoutés  dans  l’origine  ceux  qui  se  sont  rendus  oppo- 
sans  contre  ce  genre  d’établissemens,  il  présente  beaucoup  d’in- 
convér.iens  par  l’odüitr  qui  s’exhale  d’une  partie  des  produits  , 
ou  les  infiltrations  d’eaux  ammoniacales  ou  chargées  de  ma- 
tières grasses,  qui  altèrent  les  nappes  d’eau  environnantes,  si. 
les  citernes  des  gazomètres  n’ont  pas  été  rendues  parfaitement 
étanches.  Ce  dernier  inconvénient  s’est  fait  sentir  dans  les  envi- 
rons de  plusieurs  usines  d’éclairage,  par  le  peu  de  soins  qui  ont 
été  primitivement  mis  h cette  importante  construction.  Il  existe 
à Paris  une  usine  dans  laquelle  les  fuites  de  la  citerne  sont  si 
considérables  que  les  eaux  pluviales  réunies  sur  mu:  immense 
toiture  sont  loin  de  pouvoir  compenser  les  pertes  que  l’on 
est  obligé  d’y  diriger  une  partie  de  celles  qu’élève  la  machine 
à vapeur.  Dans  unè  autre  , les  citernes  se  sont  presque  entière- 
ment vidées  à deux  reprises.  Cet  état  de  choses  mérite  toute  l'at- 
tention de  l’administration  relativement  aux  établissemens 
existans  et  à ceux  qui  doivent  se  former  dans  de  nouvelles  lo- 
calités. „ ■ 

Les  produits  goudronneux  sont  vendus  pour’en  extraire , par 
distillation  , une  espèce  de  bitume  que  l’on  emploie  avec  avan- 
tage pour  les  constructions;  les  citernes  dans  lesquelles  on  les 
conserve  doivent  ctre  aussi  parfaitement  étanches  ; l’imbibition 
de  ces  produits  dans  le  sol  offre  de  grands  inconvéniens  pour  les 
localités  environnantes. 

Les  usines  à gaz  de  résine  n’offrent  pas  ce  genre  d’inconvé- 
niens  ; mats  si  on  y rectifie  les  huiles  provenant  des  operations, 
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une  odeur  très  forte  se  dégage,  et  en  rend  le  voisinage  extrême» 

ment  désagréable. 

Le  goudron  provenant  de  la  distillation  de  la  bouille,  sou- 
mis à la  distillation,  fournit  une  huile  volatile  qui  dissout  très 
facilement  le  caoutchouc  ; épaissi  convenablement , et  mêlé 
avec  du  sable  , il  donne  un  mastic  solide , qui  a été  employé 
avec  assez  d’avantage  dans  plusieurs  occasions  ; mais  l’un  des 
usages  les  plus  avantageux  auquel  on  puisse  le  consacrer,  est  pour 
1 la  fabrication  de  cartons  imperméables  destinés  aux  toilures. 
On  en  consomme  maintenant  une  grande  quantité  pour  cette 
préparation. 

Les  eaux  ammoniacales  provenant  des  mêmes  usines  sont 
employées  à la  fabrication  du  Sel  ammoniac. 

De  QUELQUES  AMÉLIORATIONS  DÉSIRABLES  ou  DÉJÀ  RÉALISÉES 
DANS  l’emploi  DU  GAZ. 

*f  La  quantité  considérable  d’eau  que  produit  la  combustion  du 
gaz  de  l’éclairage , surtout  quand  il  provient  de  la  houille,  offre 
des  inconvénicns  dans  beaucoup  de  circonstances,  et  particulière- 
ment dans  un  grand  nombre  demagasins  renfermant  des  produits 
altérables  par  l’humidité  : parmi  les  divers  moyens  propices 
pour  la  condenser,  on  peut  citer  les Jhmivorcs  de  M.  Bourgui- 
gnon ; ce  sÉtt  des  calottes  métalliques  que  l’on  place  au-dessus 
de  la  flamme,  et  qui,  par  le  moyen  d’un  tube  recourbé,  commu- 
niquent avec  un  réservoir  où  vient  se  réunir  une  portion  d’eau 
condensée  dans  l’appareil.  Nous  avons  vu  précédemment  com- 
bien il  est  important  que  le  gaz  destiné  à l’éclairage  manifeste 
sa  présence  par  une  odeur  très  sensible  ; celui  qui  provient  de 
la  bouille  étant  aussi  mal  purifié  qu’il  se  trouve  l’être  actuelle- 
• ment  dans  les  itsi nés /offre  des  inconvéniens  graves , surtout 
• à cause  de  l’acide  hydrosulfurique  et  de  l’acfde  sulfureux,  dont 
le  premier  noircit  l’argent  et  les  peintures , et  qui  tous  deux 
ont  beaucoup  d'action  sur  l’économie  animale  ; en  le  lavant  suf- 
fisamment , il  pourrait  devenir  entièrement  inodore  ; mais  alors 
des  fuites  ne  seraient  plus  sensibles  ; il  serait  donc  important  de 
trouver,  dans  ce  cas,  un  moyen  très  économique  pour  lui 
donner  le  degré  d’odeur  qu’exige  son  emploi,  sans  que  cette 
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odeur  puisse  offrir  aucun  inconvénient.  La  Société  d’encoura- 
gement a proposé  un  prix  pour  la  solution  de  cette  question. 

La  même  Société  avait  proposé  un  autre  prix  pour  un  pro- 
cédé propre  à augmenter  la  lumière  de  la  flamme  du  gaz  ou  de 
celle  de  l’alcool;  quoique  son  jugement  ne  soit  pas  encore 
connu , nous  croyons  devoir  parler  ici  d’un  procédé  qui  lui  a été 
présenté. 

Fig.  108.  M.  Cbaussenot  a imaginé  d*ap- 

pliquer  à la  combustion  du  gaz 

de  l’air  échauffé  par  la  flamme 
elle-même  ; l’appareil  dont  il  se 
sert  est  d’une  extrême  simplici- 

Bté  : sur  le  tuyau  du  bec  a gaz  or- 
dinaire , on  place  une  rondelle 
F métallique  G , portant  un  rebord 

T sur. lequel  vient  reposer  une  clie- 

* minée  en  verre  G ; sur  le  bec  lui- 

même  B on  adapte  un  cône  en* 
/V'"7.A  cuivre  À,  qui  supporte  un  autre 

E / 'ï~‘  f y T C verre  F,  de  2 cent,  environ  de 
/„  ; j \j  diamètre  moindre  que  le  premier, 

r [I  — I-  et  d’un  tiers  plus  long;  la  partie 

“ ' inférieure  étant  fermée , l’air 

A passe  entre  les  deux  verres,  com- 

a £ me  l’indiquent  les  flèches  b c,  s’é- 

chauffe, et  parvient  sur  la  flamme 
à une  haute  température;  dans  les  premiers  ins  tans,  l’action  est 
à peine  sensible,  mais  aussitôt  que  sa  colonne  est  bien  échauffée 
l’intensité  de  la  lumière  augmente,  et  si  on  la  règle  sur  un  bec 
ordinaire , on  trouve  que  la  consommation  a singulièrement 
diminué. 

La  flamme,  dans  ce  cas,  offre  les  qualités  de  celle  d’un  bec  de 
Carcel;  elle  est  courte,  très  blanche  et  peu  oscillante. 

ïl  paraîtrait  que  par  ce  moyen  la  consommation,  par  une  in- 
tensité donnée,  est  diminuée  de  plus  d’un  tiers. 

Ce  procédé  est  très  avantageux  pour  les  consommateurs  der 
gaz  portatif,  par  le  procédé  de  M.  Houzeau,  qui  l’achètent 
m volume  f il  le  sera  également  pour  les  compagnies  qui  veu-« 
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dent  le  gai  au  bec , parce  qu’il  leur  donne  le  moyen  de  dimi- 
nuer la  proportion  qu’ils  doivent  livrer. 

La  cheminée  de  verre  intérieure  doit  avoir  un  tiers  de  plus 
en  longueur  que  la  cheminée  extérieure;  au-delà  elle  diminue 
trop  l’étendue  de  la  flamme  en  augmentant  l'éclat  de  la  lu- 
mière. 

Les  appareils  ou  procédés  de  MM.  Danré,  Matthieu,  Houzeau 
et  Ghaussenot  (ce  dernier  importé  par  M.  Derode),  sont  bre- 
vetés ; ils  ne  peut  en  ctre  fait  usage  sans  leur  autorisation. 

II.  Gaultier  de  Clacbrt. 

GAZE.  ( Technologie.)  Au  milieu  des  différentes  étoffes  qui 
portent  maintenant  ce  nom,  il  devient  tous  les  jours  de  plus  en 
plus  difficile  de  retrouver  cette  étoffe  légère  «t  transparente  qui 
portait  seule  autrefois  le  nom  de  gaze.  Certaines  gazes^nt,  de 
nos  jours,  un  nom  tout  autre  qui  varie  d’une  année  àVautre; 
et  nous  voyons  des  étoffes  qui  ne  sont  nullement  des  gazes  ctre 
ainsi  nommées  soit  par  le  fabricant,  soit  j*ir  le  commerçant. 

« Nous  ne  parlerons  donc  pas  des  gazes  Dona  Maria,  Marie 
Stuart,  et  autres  de  ce  genre;  mais  nous  nous  servirons  dans  notre 
nomenclature  des  noms  anciens,  antérieurs  à la  confusion  des 
mots  et  des  choses  qui  a lieu  dans  le  commerce.  Les  gazes  à' Ita- 
lie , de  Chambéry,  fond  plein  , rayées,  brochées , gaufrées  , fa- 
çonnéesapprêtées , les  gazes  d e/il , de  coron  , etc.,  etc.,  se  font 
à peu  près  de  la  meme  manière.  C’est  toujours  un  tissu  écarté 
plus  ou  moins,  selon  le  degré  de  finesse  qu’on  veut  donner  à 
l’étoffe.  Dans  ces  sortes  d'étoffes  la  chaîné  est  plus  forte  que  la 
traîne;  cet  effet  a lieu  parce  que  le  Cl  de  la  chaîne,  déjà  plus 
fort  que  celui  de  la  trame,  augmente  de  volume  au  moyen  de  ce 
t qu’un  autre  fil,  gros  comme  celui  delà  trame,  tourne  en  hélice 
autour  de  ce  fil;  l'objet  de  ce  second  fil  est  de  maintenir  à un 
écartement  couvenable  le  fil  de  la  traîne  rqu’il  enveloppe  dans 
sa  révolution  et  qu’il  fixe  invariablement.  La  gaze  d’Italie  s’é- 
carte seule  de  ce  mode  de  fabrication  ; c’est  un  simple  croisé 
comme  celui  de  Florence,  mais  fait  avec  un  fil  trés  délié  et  avec 
l'écartement  requis.  Presque  toutes  les  gazes  sont  établies  en 
.saie;  quelques  unes  sont  faités  en  coton  ; mais  ni  les  unes  ni  les 
autres  ne  peuvent  se  blanchir;  l’écartement  entre  fils  se  dciange 
lorsque  l'étoffe  est  mouillée,  et  une  gaze,  fût-elle  de  fil,  ne  pour- 
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rait  jamais  se  blanchir,  du  moins  de  manière  à présenter  après 
le  blanchissage  l’aspect  du  neuf.  C’est  le  métier  à la  Jacquart  qui 
confectionne  les  gazes  brochées.  Les  iiibans  mi-partie  gaze,  im- 
partie satinés,  sont  fabriqué?  à Saint-Etienne;  les  liteaux  satinés 
se  font  eu  organsin,  façon  satin  : il  en  est  de  même  pour  les  voi- 
les à liteaux,  carrés  ou  rayures.  Certaines  gares  se  fabriquent 
en  soie  grège  et  jaune,  et  sont  blanchies  toutes  fabriquées;  mais 
alors  il  y a uué  modification  dans  la  fabrication  et  dans  les  pro- 
c^tés  du  blanchiment.  Nous  n’entrerons  pas  dans  le  détail  de 
cette  fabrication  ; ce  que  nous  ne  pourrions  dire  ne  suffirait  pas 
pour  faire  bicu  comprendre  les  opérations  difficiles  et  compli- 
quées qu’elle  nécessite  ; il  faut  voir  le  métier  fonctionner  pour 
s’en  faire  une  idée;  encore,  daus  ce  cas,  si  l’on  n’avait  vu  qu’un* 
espèce  de  métier,  ou  n’aurait  qu’une  notion  imparfaite,  car  il  y 
en  a de  plusieurs  espèces  selon  les  produits  divers i nous  som- 
mes donc  coutraint  de  nous  renfermer  dans  les  généralités  que 
nous  venons  d’exposer.  Üillealx. 

GARE.  V.  Dock*. 

GÉLATINE  ALIMENTAIRE.  [Chimie  industrielle.)  Un  assez 
grand  nombre  de  substances  animales , soumises  i l’action  de 
l’eau,  peuvent  donner  un  produit  connu  sous  le  nom  de  gela- 
tint , et  employé  soit  comme  Colle  (Y.  ce  mot),  soit  comme 
substance  alimentaire.  Nous  n’avons  à nous  en  occuper  ici  que 
sous  ce  dernier  point  de  vue. 

Ce  n’est  pas  d’un  seul  jet,  pour  ainsi  dire,  et  sans  avoir  d’ob-  ' 
stades  à surmonter,  que  l’art  de  tirer  parti  de  la  matière  ali- 
mentaire contenue  dans  les  os  est  parvenue  au  point  de  perfeo» 
tion  où  nous  le  voyons  porté  aujourd’hui.  Cet  art  a eu  des 
ph  nscs  bien  distinctes»  et  le  procédé  si  parfait  que  l’on  suit 
maintenant,  avec  tant  d'avantages,  n’a  pu  être  que  le  résultat 
de  travaux  successifs  ut  de  recherches  continuées  avec  persé- 
vérance. 

Nous  pouvons  remarquer  quatre  époques  bien  distinctes 
dans  l’histoire  de  la  préparation  de  la  gélatine  des  os;  chacune 
» d’elles  offre  un  caiaclère  particulier,  que  nous  nous  attacherons 
à signaler  rapidement.  Ce  tableau  auq)  l’avantage  de  faire  res- 
sortir toute  l’importance  du  nouveau  procédé  de  M.  d’Arcet. 

C’est  en  Angleterre,  vers  1681 , que  nous  trouvons  les  pre-1 
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nüères  tentatives  pour  l'extraction  de  la  gélatine  des  os,  et  son 
emploi  comme  substance  alimentaire.  Un  Français  réfugié  dans 
ce  pays , dont  le  nom  doit  être  prononcé  avec  éloge , et  dont  les 
utiles  travaux  ont  ouvert  une  carrière  immense,  Papin,  imagina 
un  appareil  qui  porte  son  nom,  pour  soumettre  les  os  à l’action 
de  l’eau  portée  A une  haute  température,  et  destinée  à dissoudre 
la  matière  animale  qu’ils  renferment. 

Les  os  sont  formés  d’une  proportion  plus  ou  moins  considé- 
rable de  matière  animale  et  d’une  substance  appelée  tcrrcWes 
os,  qui  leur  procure  la  solidité  nécessaire  pour  qu’ils  rein  plis- 
sent leurs  fonctions  comme  charpente  des  animaux. 

La  matière  animale  que  renferment  les  os  peut  être  dissoute 
à une  température  plus  élevée  que  le  point  d’ébullition  de  l’eau, 
à la  'pression  ordinaire  de  l’atmosphère  ; mais  cette  température 
elle-méinc  offre  de  graves  inconvéniens  éla  substance  animale 
est  plus  ou  moins  altérée  dans  sa  nature,  et  le  produit  que  l’on 
obtient  est  loin  de  posséder  toutes  les  propriétés  que  présente 
cette  substance  obtenue  à l'état  de  pureté.  ; 

Cependant  ce  moyen,  appliqué  avec  une  rare  sagacité  par  Pa- 
pin, donnait  déjà  lieu  à des  avantages  que  les  railleries  dont  il 
fut  l’occasion  n’empêchèrent  pas  de  bien  distinguer.  Le  procédé 
fut  mis  en  - usage  pour  préparer  les  alimens,  et  l’Angleterre  ne 
fut  pas  la  seule  à jouir  du  bienfait  de  cette  découverte , les  pau- 
vres de  Rouen  trouvèrent  dans  le  zèle  éclairé  d'un  chanoine  de 
leur  cathédrale  un  soulagement  à leur  misère , et  un  adoucisse- 
ment aux  privations  qu’elle  entraîne  à sa  suite.  Un  aussi  utile 
exemple  ne  paraît  pas  avoir  trouvé  beaucoup  d’imitateurs  ; la 
Société  académique  de  Clermont-Ferrand  sut  cependant  en  pro- 
fiter, et  ces  deux  villes  sont  peut-être  les  seules  où  l’heureuse  , 
découverte  de  Papin  soit  venue  consoler  quelques  malheureux  ; 
quoi  qu’il  en  soit  du  plus  ou  du  moins  d’usage  que  l’on  ait  fait 
de  ce  procédé,  toujours  est-il  qu’il  a fini  par  être  abandonné. 

L’altération  qu’éprouve  la  gélatine  des  os  par  la  haute  tem- 
pérature à laquelle  on  est  obligé  de  la  soumettre  dans  la  marmite 
de  Papin,  fit  rechercher  les  moyens  de  l’extraire  par  l’ébullition 
sans  pression  ; des  travaux  nombreux  furent  faits  à ce  sujet , et 
un  grand  nombre  de  tentativéb  plus  ou  moins  couronnées  de 
S!*cc$3  marquèrent  cette  seconde  époque;  vers  1791,  Proust  et 
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d’Arcet  père,  dont  les  noms  sc  rattachent  à tant  de  travaux  uti- 
les , Cadet  de  Vaux,  et  beaucoup  d’autres,  s’occupèrent  avec 
persévérance  de  tirer  le  meilleur  parti  de  Ce  procédé.  Malgré  * 
son  imperfection,  quelques  pasavaient  déjà  été  faits  dans  la  car- 
rière , et  les  os  étaient  devenus  un  objet  important  pour  la 
nourriture  des  pauvres. 

De  brillantes  découvertes  ou  des  travaux  curieux  signalent 
quelquefois  la  marche  des  sciences  ; beaucoup  d’entre  eux  res- 
tent toujours  sans  application  ; d’autres  , dont  il  paraîtrait  que 
l’on  devrait  immédiatement  tirer  un  utile  parti , passent  pour 
ainsi  dire  inaperçus,  et  l’on  est  étonné,  quand  on  est  parvenu 
à les  appliquer  à quelque  but  d’utilité , qu’ils  n’aient  pas  été 
plus  tôt  remarqués  et  appréciés  à leur  valeur. 

En  1758,  Hérissant  prouva,  et,  en  1806,  un  savant  chimiste 
anglais,  Charles  Hatchett,  confirma,  dans  un  beau  travail  sur 
les  os , que  l’orf  pouvait , par  le  moyen  des  acides,  obtenir  une 
substance  animale  conservant  les  formes  des  os  d'où  elle  était 
extraite,  et  que  des  lavages  convenables  pouvaient  procurer  âT 
l’état  de  pureté.  De  la  découverte  de  ce  fait  à la  préparation  de 
la  gélatine,  il  eût  semblé  qu’il  n’y  avait  qu’un  pas;  ce  ne  fut 
cependant  qu’en  1813  que  M.  d’Arcet,  cherchant  à modifier 
d'une  manière  utile  les  procédés  de  Papin  , fut  conduit  à répé- 
ter celui  de  Hérissant , et  à créer  un  art  nouveau , qui  pou- 
vait à la  fois  procurer  les  colles  que  réclamaient  les  besoins 
des  arts , et  donner  une  gélatine  propre  à tous  les  usages  ali- 
* inentaires., 

C’était  déjà  un  g^ind  pas  de  fait , et  si  l’exploitation  du  pro- 
cédé de  M.  d’Arcet  était  tombée  entre  des  mains  habiles,  d’im- 
menses avantages  auraient  pu  en  résulter  ; malheureusement  il 
en  fut  tout  autrement,  et  la  routine,  les  préjugés  et  les  préven- 
tions de  toute  espèce  trouvèrent  de  véritables  griefs  à opposer  à 
l’emploi  d’un  aussi  utile  produit. 

En  1817,  M.  d’A'rcet  parvint  à extraire  la  gélatine  des  os 
par  le  moyen  de  la  vapeur;  mais  pour  éviter  un  conflit  avec 
l’exploitant  du  premier  procédé , il  garda  le  second  sans  usage 
jusqu’en  1827,  où  il  s’occupa  de  l’améliorer,  et,  en  1828,  il  le 
porta  au  degré  de  perfection  où  il  est  maintenant  arrivé. 

fendis  que  dans  la  marmite  de  Papin  on  ^'extrayait  qu’unq 
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partie  de  la  gélatine  des  os,  altérée  par  la  température  élevée  à 
laquelle  elle  avait  été  soumise;  que,  dans  les  procédés  de  Proust, 
de  Cadet  de  Vaux  et  tant  d'autres  semblables,  on  n’ofjtenait  à 
grands  frais  qu’unetrès  petite  partie  de  la  substancealiinen taire, 
par  le  moyen  des  acides  on  se  procurait  toute  la  gélatine  des  os. 
C’était  donc  une  grande  amélioration;  mais  la  préparation  de- 
mandait des  précautions  pour  éviter  la  présence  de  traces  d’aci- 
des; la  matière  était  obtenue  à l’état  de  sécheresse,  il  fallait  la 
redissoudre,  et  son  prix  était  élevé  , tandis  que  par  le  procédé 
actuel  on  obtient  immédiatement  le  bouillon  ou  des  gelées  ali- 
mentaires, et  avec  une  telle  économie  , que  l’expérience  seule 
peut  convaincre  de  résultats  aussi  extraordinaires. 

Il  nous  parait  inutile  de  nous  occuper  des  procédés  suivis  au- 
trefois; rious  dirons  seulement,  comme  point  de  comparaison, 
que  des  os  regardés  comme  tfp'uistfs  par  le  procédé  de  Papin  , 
mis  en  usage  par  un  homme  dont  l’habileté  dans  ce  genre  est  re- 
connue, M.  Appert,  ont  été  trouvés  contenir  encore  22  p.  0/0 de 
matière  animale. 


Nous  ne  nous  arrêterons  pas  non  plus  aux  diverses  modifica- 
tions apportées  par  M.  d Ai  cet  à son  procédé  , nous  signalerons 
seulement  ce  fait,  que  quand  ou  joint  à l’action  d'un  courant  de 
vapeur  une  injection  d’eau  froide,  destinée  à la  condenser  , on 
réalise  ces  divers  avantages,  d’employer  des  cylindres  moins  éle- 
vés , ayant  un  cube  plus  considérable  , et  coûtant  moins;  d’oh- 
tenir  des  dissolutions  gélatineuses  pins  concentrées;  de  pouvoir 
opérer  avec  de  la  vapeur  à une  plus  liante  température,  sans 
avoir  à craindre  de  décomposer  la  matière  organique;  d'obtenir 
des  dissolutions  plus  claires , et  enfin  de  sc  servir  de  vases  épais, 
peu  conducteurs  et  condensant  peu  de  vapeurs,  ce  qui  est  fa- 
vorable pour  la  préparation  de  la  dissolution  destinée  à se  pren- 
dre en  gelée  par  le  refroidissement. 

Quand  les  os  sont  employés  pour  obtenir.une  substance  ali- 
mentaire, ils  doivent  être  frais  ou  conservés  avec  soin  ; s’il  est 
nécessaire  seulement  de  les  garder  pendant  quelques  jours , on 
peut  les  placer  dans  une  dissolution  de  sel  marin,  oii  dans  une 
eau  courante  et  froide  ; mais  s’ds  devaient  être  conservés  pen- 
dant long-temps,  ces  moyens  seraient  absolument  insuffisans; 
dans  ce  cas,  le  meilleur  procédé  à suivre  consiste  à les  plonger  à 
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plusieurs  reprises,  après  avoir  été  Lieu  nettoyés  et  brisés,  dans 
une  dissolution  de  30  p.  U/0  environ  de  gélatine  chauffée  à 80 
ou  1)0’  c. , à les  étendre  sur  des  filets , et  à les  porter  ensuite 
dans  une  étuve  cbaufféc  à 25  ou  30°. 

Les  os  peuvent  être  employés  dégraissés  ou  non , et , pour  que 
la  gélatine  ne  se  dessèche  pas  en  couches  qui  pourraient  se  dé- 
tacher des  os  , il  faut  la  préparer  à une  plus  haute  température, 
ou  y mêler  un  peu  de  gomme. 

La  quantité  de  gélatine  employée  dans  ce  cas  se  retrouve 
dans  la  dissolution  que  l'on  obtient  en  faisant  usage  des  os. 

Un  soin  très  important  pouf  la  bonne  qualité  de  la  dissolu- 
tion gélatineuse  consiste  à les  briser  de  manière  à ne  les  pas 
écltauffer,  comme  cela  arriverait  inévitablement  si  on  les  frap- 
pait à coups  redoublé»  : le  meilleur  moyen  consiste  à les  faire 
passer  entre  des  cylindres  cannelés  ou  à les  placer  sur  un  tas  à 
tète  de  diamant,  sur  lequel  vient  frapper  un  mouton  ou  un  fort 
marteau,  mais  avec  le  soiu  de  les  mouiller  chaque  fois;. si  ou 
ne  les  employait  pas  immédiatement,  ou  les  jelteraitdans  l’eau 
courante  ou  dans. une  dissolution  de  sel  marin. 

Un  hectolitre  d'os  concassés  en  petits  morceaux  pèse  48  kil.  ; 
les  cylindres  employés  pour  leur  traitement  doivent  avoir  une 
hauteur  trois  fois  plus  grande  que  lenr  diamètre  : par  exemple, 
pour  obtenir  1 ,000  rations  de  dissolution  gélatineuse  par  jour, 
il  faut- quatre  cylindres  de  1 mètre  de  hauteur  sur  0,333  de  dia- 
mètre , cubant  86  litres  et  renfermant  34  kil.  d’os,  qui  produi- 
sent à eux  quatre  environ  21  litres  ,de  dissolution  gélatineuse 
par  heure,  et  exigeut  chacun  5 kil.  dé  vapeur  et  20  litres  d’eau 
froide  injectée  au  centre  des  cylindres. 

Lés  5 litres  1/4  de  dissolution  gélatineuse  obtenus  par  heure 
de  chaque  cylindre  se  composent  alors  de  1 litre  25  produit  par 
la  condensation  de  la  vapeur,  et  4 litres  provenant  de  l’eau 
froide. 

La  chaudière  n’exige  aucune  disposition  particulière;  comme 
elle  fonctionne  à 106°,  elle  doit  cire  munie  d’une  rondelle  fon- 
dant à 118  ou  120°,  et  composée  de  bismuth  4,  étain  4i  , 
plomb  3.  Les  cylindres  doiveut  être  maintenus  propres,  ainsi 
que  tous  les  ustensdes  employés  à ce  genre  de  préparation  ; les 

tubes  qui  amènent  l’eau  froide  au  centre  du  cylindre  doivent  être 
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nettoyés  souvent  pour  en  enlever  les  dépôts  qui  s’y  forment  j on 

doit  en  avoir  de  rechange.  ♦ 

Le  thermomètre  doitmarquer  constamment  106°j  les  robinets 
des  quatre  cylindres  doivent  laisser  s’écouler  la  dissolution  gé- 
latineuse sans  qu’il  sorte  de  vapeur;  en  les  ouvrant  au  9/10  on 
obtient  une  dissolution  claire. 

Si  on  veut  se  procurer  de  la  gelée,  on  couvre  avec  une  étoffe 
de  laine  le  cylindre  récemment  chargé  d’os  frais;  aussitôt  qu’il 
ne  s’écoule  plus  de  graisse,  on  ferme  le  robinet  qui  amène  l’eau 
froide  sur  le  panier,  et  celui  du  bas  du  cylindre  que  l’on  ouvre 
toutes  les  heures,  de  manière  à faire  couler  la  dissolution  géla- 
tineuse sans  perte  de  vapeur. 

La  dissolution  gélatineuse  préparée  avec  des  os  frais  n’a  ni 
saveur,  ni  odeur;  elle  s’altérerait  facilement,  surtout  pendant 
la  saison  chaude  , parce  qu’elle  est  alcaline  ; on  peut  la  rendre 
susceptible  de  se  conserver  facilement,  en  l’acidifiant  très  légè- 
rement avec  de  l’acide  lactique,  tantrique  ou  acétique  : reçue 
dans  un  vase  non  lavé,  qui  en  aurait  contenu  précédemment, 
elle  s’altérerait  rapidement;  elle  doit  être  employée  immédia- 
tement après  qu’elle  a été  tirée  de  l'appareil  : ce  qui  est  extrê- 
mement facile  dans  un  travail  courant.  Les  ustensiles  en  fer- 
blanc  sont  les  plus  commodes  et  les  plus  avantageux  pour  ce  ser- 
vice; on  les  lave  à l’eau  bouillante,  surtout  légèrement  acidulée. 

Fig.  109.  Fig.  109,  ABC 


de  l’appareil  ; G 
H I K,  coupe  du 
panier  rempli 
d’os , placé  dans 
le  cylindre  ; C G 
C , tube  condui- 
sant la  vapeur 
dans  le  bas  dn 
cylindre;  LL, 
tuyau  servant  à 
introduire  l’eau 
dans  l’intérieur^ 


D , coupe  verti- 
cale du  cylindre 
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M , robinet  servant  à régler,  pour  la  pression  intérieure  de 
l’appareil , la  quantité  d’eau  , qui  doit  être  de  3 litres  75  par 
heure  ; N , tube  en  étain  entrant  ù frottement  dans  la  partie 
S du  tube  L ; il  est  fermé  en  R , et  percé  inférieurement  d’un 
trou  O ; on  le  place  quand  on  a descendu  dans  sa  place  le  panier 

Fig.  1 10  , élévation 
de  l’appareil  ; A B C D, 
cylindres  élevés  au- 
dessus  du  sol  de  O™, 5 
et  fixés  au  moyen  de 
vis;  h couvercles;  g tu- 
bulure des  couvercles; 

* fermeture  moulfari- 
■ ■ 
ne  ; p manomètre  ou 

thermomètre  ; f robi- 
nets pour  extraire  la 
dissolution  gélatineu- 
se; m n petites  gout- 
tières en  ferblanc  ; m 
gouttière générale  ver- 
sant la  dissolution  dans  le  vase  b;  o mouille  pour  le  service  des 
cylindres. 

Fig.  111.  4 Fig.  111,  élévation  de  l’appareil  vu  par 

l’extrémité;  a tuyau  général  de  vapeur; 
a b c c branchement  conduisant  la  vapeur 
au  fond  du  cylindre;  o moufllc  pour  enlever 
le  panier;  f robinet;  n petite  gouttière;  m 
gouttière  générale;  b vase  pour  recevoir  la 
dissolution. 

La  dissolution  gélatineuse  une  fois  obte- 
nue , il  s’agit  de  s’en  servir  pour  la  prépa- 
ration des  alimens  ; on  l'emploie  à cet  effet 
pour  animaliser  des  soupes  aux  légumes , 
ou  pour  se  procurer  des  bouillous,  en  sub- 
stituant cette  dissolution  à l’eau  pour  faire 
cuire  la  viande,  et  supprimant  une  partie  de  celle-ci. 

M.  Braconnot  ayant  remarqué  que  les  sels  provenant  de 


chargé  d’os. 

Fig.  110. 
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la  viande  contribuent  à la  saveur  agréable  du  bouillon,  M.  Pc* 
troz  a été  conduit  à saler  celui  que  fournit  la  dissolution  gélati- 
neuse avec  un  mélange  de  30  de  chlorure  de  potassium,  et  70 de 
sel  marin,  qui  a procuré  des  résultats  tiès  satisfaisait!. 

La  dissolution  produite  parce  procédé  renferme  20  gratn.  de 
gélatine  par  litre  ; on  la  colore  avec  du  caramel  ou  une  forte  dé- 
coction de  carottes  brûlées  ou  d’oignons  grillés,  et  l’on  y ajoute 
du  sel  et  de  la  graisse;  on  l’aromatise  avec  de  l'oseille  ou.toutc 
autre  substance  analogue  : on  s’en  sert  ainsi  pour  ‘tremper  la 
soupe. 

Ou  bien  on  fait  cuire  à petit  feu  1 kil.  de  légumes  dans  5 lit. 
de  dissolution  gélatineuse  salée , à laquelle  on  a ajouté  quel- 
ques clous  de  girofle  et  de  la  graisse , et  on  l’aromatise  avec 
l’oseille,  pour  en  faire  une  soupe  au  pain. 

Enfin,  on  fait  cuire  500  grain,  de  viande  désossée  et  un  peu 
grasse  dans  5 litres  de  dissolution  gélatineuse,  et  on  y ajoute 
750g"ram.  de  légumes, des  clous  de  girofle,  du  sel  ctdelagiaisse. 
On  obtient  ainsi  les  légumes  cuits  ^ 250  gram.  de  bouilli  et  4 lit. 
de  bouillon  gras,  ou  autant  que  l’on  en  obtiendrait  avec  2 kil  de 
viande.  On  peut  donc  employer  lôOO  grain,  de  celle-ci  rôtie  ou 
préparée  de  toute  autre  manière , ce  qui  améliore  singulière- 
ment le  régime  alimentaire. 

La  viande  de  boucherie  contient  par  quintal  : viande  sèche  24, 
eau  56,  os  20;  ces  20  d’os  peuvent  fourni  r%  de  substance  ali- 
mentaire sèche,  d’où  il  s'ensuit  qu’en  utilisant  les  os  , on  peut 
obtenir  de  la  viande  de  boucherie  un  quart  en  sus  de  la  propor- 
tion que  l’on  extrait  maintenant.  100  kil.  d’os  peuvent  donner 
3000  bouillons  de  1 / 2 lit.  chacun,  ou  servir  à annualiser  3000 
rations  de  soupes  économiques  aux  légumes. 

100  kil.  de  viande  ne  donnent  que  400  bouillons,  d«  1 / 2 lit. 
chacun, ou  de  quoi  annualiser  400  rations. 

C’est  particulièrement  dans  la  vue  d'améliorer  le  régime  ali- 
mentaire des  pauvres  et  des  prisonniers  que  M.  d'Arcet  a pro- 
posé l’emploi  de  la  gélatine;  mais  l’expérience  a prouvé  que  les 
classes  moyennes  et  élevées  de  la  société  en  appréciaient  les 
avantages  : l’appareil  établi  place  de  la  Bourse , à Paris , a réa- 
lisé tout  ce  qu’on  pouvait  en  attendre.  On  doit  sincèrement 
■regretter  que  des  circonstances  absolument  indépendantes  de 
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la  nature  et  des  propriétés  des  substances  alimentaires  que  l'on 
y uébitait  aient  déterminé  ses  propriétaires  à en  cesser  l'ex- 
ploitation. 

Le  rapport  favorable  fait  par  la  Faculté  de  médecine  sur  l’em- 
ploi de  la  gélatine  décida,  en  1824,  l’administration  des  hospi- 
ces à en  essayer  l’emploi.  Le  duc  de  Larochefoucauld-Liancourt 
l’adopta  pour  l'hôpital  Saint-Antoine  , où  l’on  obtint  les  résul- 
tats les  plus  saüsfaisans  ; mais  la  mauvaise  qualité  de  celle  que 
Vivrait  l’exploitant  de  ce  procédé  força  M.  de  Liancourt,  d’ac- 
cord avec  M.  d’Arcet,  à en  suspendre  l'usage.  On  u’avait,  avant 
ce  grief  fondé  , à opposer  autre  chose  à ce  procédé  que  le  prix 
de  la  gélatine.  Cependant  1 kil.  coûtant  5 fr.  suffisait  pour  arii-, 
maliser  100  rations  de  soupe.  Malgré  sa  valeur,  cette  substance 
est  employée  eu  grande  quantité  par  les  restaurateurs  et  par  les 
particuliers,  comme  le  prouve  la  vente  des  fabriques  qui  la 
préparent. 

Au  reste , le  procédé  actuellement  employé  a résolu  complè- 
tement la  question  relativement  à la  qualité  et  au  prix,  puis- 
qu'une ration  de  légumes  animalisés  ne  revient  qu’à  6 cent,  au 
plus,  tandis  que  les  soupes  maigres  de  la  Société  philanthropi- 
que en  coûtent  10.  Eu  considérant  la  question  sous  un  autre 
point  de  vue,  et  ne  faisant  servir  la  dissolution  gélatineuse  qu’à 
' la  confection  du  bouillon  à la  viande,  on  aperçoit  tout  de  suite 
l’avantage  immense  qu’elle  présente  par  la  diminution  de  la 
. quantité  de  viande  pour  préparer  le  bouillon,  et  la  proportion 
de  celle-ci  quel’on  peut  manger  prégarée  de  toute  autre  manière. 

On  peut  obtenir  des  résultats  Bilîéreus  dans  l’extraction  de  la 
gélatine  alimentaire  : une  amélioration  dans  le  régime,  une  éco* 
» nomie,  ou  l’un  et  l'autre  à la  fois  ; ces  problèmes  peuvent  éga- 
lement être  résolus,  comme  le  prouve  le  compte  suivant. 


Un  appareil  complet  pour  1,000  rations  coûte  3,000  fr.  au 
plus;  l’intéfêt  à 10  0/0  donne  pour  un  jour,  » fr.  82  c. 

34  kil.  d’os,  ' 4 » 


Main-d’œuvre,  2 ouvriers, 
Houille,  1 hectolitre, 

• t » 

Total , 
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Report,  13  82 

D'où  on  doit  retrancher  : 

2 kil.  de  graisse,  2 fr.  » c.') 

20  kil.  de  résidu  osseux , » 92  ; ~ ^ 

Dépense  nette,  10  82 

Ou  en  nombre  rond  1 1 fr. 

f'  (A  l’hôpital  Saint-Louis,  on  ne  dépense  que  5 fr.  42  c.  pour 
avoir  804  rations  de  dissolution  gélatineuse  par  jour.) 

On  obtiendra  1 ,000  rations,  contenant  chacune  la  même  quanti- 
té de  substances  organiques  que  le  bouillon  de  250  kil.  de  viande, 
et  2 kil.  de  graisse;  par  conséquent , en  supprimant  11  kil.  de 
viande  par  jour,  on  a amélioré  le  régime  alimentaire,  sans  aug- 
menter la  dépense;  ces  11  kil.  (Je  viande  ne  donneraient  que 
43  lit.  de  bouillon  et  5 à 6 kil.  de  bouilli , auxquels  équivalent 
bien  les  1,000  rations  gélatineuses.  Si  on  sigppriinait  plus  de 
11  kil., on  obtiendrait  une  économie  qui  n’influerait  pas  sur  le 
régime  alimentaire  ; la  portion  de  viande  rôtie  que  l’on  donne- 
rait compenserait  et  au-delà  cette  proportion,  puisque  100  kil. 
de  viandene  donnent  que  50  de  bouilli,  et  fournissent  67  de  rôti. 

Si  dans  les  siècles  passés,  que  l’on  s’est  plu  à traiter  de  siècles 
d’ignorance  , le  procédé  que  nous  venons  d’indiquer  avait  été 
proposé,  nous  croyons  qu’il  ne  peut  être  douteux  que  son  emploi 
eût  été  adopté  avec  enthousiasme;  comment,  au  milieu  des  con- 
naissances scientifiques  beaucoup  plus  généralement  répandues, 
a-t-on  trouvé  des  oppositions^™ i auraient  certainement  fait  re- 
noncer pour  toujours  à l’usage ae  ce  moyen  d’alimentation,  s’il 
n’était  pas  bon  ? C’est  un  problème  dont  nous  ne  nous  chargeons 
pas  de  donner  la  solution , nous  aurions  à imprimer  sur  certai- 
nes personnes  des  choses  que  nous  ne  voulons  pas  dire. 

Des  difficultés  de  résistances  passives  arrêtaient  seules  l’ex- 
pansion de  ce  procédé , quand  M.  Donné  publia  quelques  ré- 
sultats d’essais  faits  sur  la  nutrition  par  la  gélatine.  Son  mode 
d’opérer  était  fautif;  il  ne  pouvait,  suivant  notre  conviction, 
conduire  à des  résultats  vrais  ; la  nutrition  par  la  gélatine  seule 
n’avait  jamais  été  proposée;  vouloir  se  borner  à l’emploi  de 
cette  substance  était  donc  modifier  ltynode  habituel  de  nourri- 
ture, de  manière  à rendre  toute  con40kison  fausse.  Bailleurs, 
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M.  Donné  n’a  pas  fait  attention  à la  quantité  d’alimens  secs  qu’il 
a employés,  et  tandis  qu’en  cinq  jours,  pendant  lesquels  il  s’est 
nourri  avec  la  gélatine  et  du  pain , il  a consommé  275®,625  de 
pain  sec,  et  184  de  gélatine  également  sèclie,  en  cinq  autres  jours 
il  a employé  78  gram.  d’extrait  de  bouillon  sec,  55  de  viande 
sèclie , et  831*, 25  de  pain  au  même  état , ou , dans  le  premier 
cas,  459* ,625  d’alimens  secs,  et  dans  le  second  964*, 25.  , 

Postérieurement,  M.  Gannal  a été  beaucoup  plus  loin;  selon  lui 
la  gélatine  ne  nourrit  pas,  comme  il  a prétendu  le  prouver  par 
des  essais  faits  sur  lui  et  sur  divers  ouvriers;  mais,  chose  que 
l’on  n’aurait  pas  soupçonnée , le  bouillon  de  viande  ne  nourrit 
pas  non  plus.  Il  n’y  aurait  ici  rien  à faire  que  laisser  le  débat  se 
poursuivre  entre  ce  dernier  aliment  et  la  gélatine  ; mais  on  a 
poussé  l’absurdité  jusqu’à  prétendre  que  la  gélatine  est  nuisible 
et  dangereuse  pour  la  santé,  et  qu’elle  compromet  l’existence 
de  ceux  qui  sont  soumis  à son  usage. 

Nous  n’aurons  besoin  d’opposer  à de  si  ridicules  prétentions 
que  trois  faits  : les  résultats  à’ expériences  directes  faites  par 
MM.  Edwards  et  Balzac,  l’emploi  constant  de  la  gélatine  depuis 
six  ans  et  demi  par  un  nombre  considérable  d'individus , qui 
rejetteraient  toute  modiGcation  apportée  à leur  régime  alimen- 
taire comme  un  malheur,  tant  ce  régime  est  préférable  à celui 
qu’ils  recevaient  précédemment,  et  l’adoption  de  ce  procédé 
dans  toutes  les  circonstances  où,  libres  de  préjugés  et  loin  des 
intrigues  que  l’on  a fait  jouer  pour  entraver  cette  industrie,  des 
administrations  préoccupées  du  bien  des  malheureux  ont  suivi 
l’impulsion  de  la  raison.  « 

1°  Il  résulte  d’un  travail  très  remarquable  de  M.  Edwards, 
que  la  gélatine  seule,  soit  qu’elle  ait  été  préparée  par  les  acides 
ou  par  la  vapeur,  ne  nourrit  pas  suffisamment , mais  qu’une 
très  petite  quantité  de  viande  ou  de  jus  de  viande  que  l’on  y 
ajoute  , en  détermine  l’assimilation  de  la  manière  la  plus  fa- 
vorable. Ce  travail  est  un  modèle  d’expérimentations  et  de  rai- 
sonnement. 

2°  Un  appareil  établi  à l’hôpital  Saint-Louis  fonctionne  de- 
puis six  ans  et  demi , sans  que  jamais  il  ait  donné  lieu  à aucun 
inconvénient , et  que  l’administration  en  entende  plus  parler 
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que  de  la  cuisine  d’un  autre  établissement.  La  nourriture  est 
recherchée  et  prisée  par  tous  ceux  qui  en  font  usage.  Il  a produit 
plus  de  deux  millions  de  rations. 

Pendant  les  années  si  fâcheuses  pour  l’industrie  qui  ont  suivi 
1830,  la  ville  de  Reims  a nourri  tous  ses  ouvriers  avec  la  dis- 
solution gélatineuse,  et  en  faisant  une  dépense  de  1 cent,  par 
ration. 

3°  Pour  dernier  fait , nous  nous  contenterons  de  citer  le  sui- 
vant. 

Les  membres  du  Bureau  de  bienfaisance  de  la  ville  de  Lille 
certifient  que  l’appareil  à la  gélatine  qu’ils  ont  fait  établir  en 
janvier  1832  fonctionne  toujours  avec  avantage,  et  produit  d'ex- 
cellens  résultats. 

Cet  appareil  a fourni  chaque  année,  depuis  ce  temps,  26  à 
JO, 000  litres  de  bouillon,  et  autant  de  litres  de  soupes  aux  légu- 
mes annualisées. 

La  commission  administrative  des  hospices  de  la  ville  de  Lille 
certifie  que  les  appareils  qu’elle  a fait  récemment  établir  à l'Hô- 
pital Général  de  cette  ville,  pour  l’extraction  de  la  gélatine  des 
os,  par  le  procédé  de  M.  d’Arcet,  produisent  les  meilleurs  ré- 
sultats , tant  pour  ce  qui  concerne  les  soupes  aux  légumes  ani- 
malisées,  que  pour  ce  qui  a rapport  au  bouillon  confectionné  au 
moyen  de  la  dissolution  gélatineuse  et  de  un  cinquième  seule- 
ment de  la  quantité  de  viande  nécessaire  pour  faire  un  bouillon 
de  bonne  qualité. 

L’administration  n’a  d’ailleurs  fait  établir  ces  appareils  que  d’a- 
près la  «bon  naissance  qu’elle  avait  des  avantages  que  présentent 
ceux  construits  selon  le  même  mode,  il  y a environ  quatre  ans, 
par  le  Bureau  de  bienfaisance  de  cette  ville.  (9  mars  1836.) 

Des  faits  semblables  valent  bien  des  assertions  qui  ne  sont  ba- 
sées sur  aucune  observation  exacte. 

On  peut  être  étonné  que  la  plupart  des  appareils  construits  à 
Paris  aient  cessé  de  fonctionner  ; il  ne  sera  pas  inutile  d’en  indi- 
quer les  causes. 

L’appareil  de  la  Monnaie  des  médailles  fut  abandonné,  mal- 
gré les  cxcellens  résultats  qu’il  procurait , parce  que  les  ouvriers, 
lie  pouvant  sortir  pendant  le  temps  de  leurs  repas,  et  obligés  de 
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rester  renfermés  dans  un  local  étroit,  peu  étendu  , l’ennui  les 
gagna , et  qu’ils  préférèrent  leur  liberté  à une  nourriture  abon- 
dante et  saine. 

Celui  de  la  Maison  de  refuge,  parce  que  le  nombre  des  pau- 
vres que  l’on  y réunissait  était  tou^-à-fait  hors  de  proportion 
avec  l’importance  de  l’appareil. 

Dans  ces  deux  derniers  établissemens , les  appareils  ne  furent 
d’ailleurs  abandonnés  qu’en  1830,  époque  où  ces  établissemens 
furent  supprimés. 

Enfin,  celui  de  l’Hôtel-Dieu,  dont  la  destruction  a été  présen- 
tée comme  le  fait  le  plus  décisif  contre  l’emploi  de  la  gélatine, 
parce  que  le  bouillon  était  de  mauvaise  nature  , d’après  l’avis 
des  médecins.  Mais  comme  à l’hôpital  Saint-Louis,  à Rouen,  à 
Reims , à Lille,  on  fait  de  bon  bouillon,  c’était  donc  à des  dé- 
fauts de  soin  que  ce  résultat  pouvait  être  attribué,  et  il  est  d’ail- 
leurs prouvé  que  l’ouvrier  chargé  de  la  conduite  de  l’appareil 
n’y  renouvelait  pas  les  os , ou  y plaçait  des  matières  de  mau- 
vaise nature. 

Ainsi  la  destruction  de  plusieurs  appareils  n’est  pas  une 
preuve  que  la  gélatine  alimentaire  soit  impropre  à l’usage  au- 
quel on  la  destine  ; et,  au  contraire,  de  ce  que  cette  industrie  n’a 
pas  succombé  sous  les  attaques  réitérées  auxquelles  elle  a été 
en  butte,  on  doit  conclure  qu’elle  réalise  les  avantages  que  l’on 
peut  en  attendre. 

Au  surplus , toute  la  question  se  réduit  à ceci  : à l’hôpital 
Saint-Louis  on  emploie  250  gram.  de  viande  par  malade  pour 
leur  procurer  une  nourriture  agréable , en  se  servant  de  disso- 
lution gélatineuse  : si  on  devait  leur  procurer  la  meme  quantité 
d’alimens  par  le  procédé  ordinaire , il  faudrait  400  gram.  de 
viande. 

La  dissolution  gélatineuse  mêlée  de  jus  de  viande  évaporée 
convenablement  constitue  les  tablettes  de  bouillon , dont  l’usage 
est  avantageux , principalement  pour  les  voyageurs.  Il  s’en  fait 
une  grande  consommation. 

Les  os  renferment  une  grande  quantité  de  phosphate  et  de 
carbonate  de  chaux  qui  restent  après  la  dissolution  de  la  pres- 
que totalité  de  la  gélatine.  On  peut  employer  ce  résidu,  calciné, 
à la  préparation  des  coupelles,  s’en  servir  comme  d’engrais,  ou 
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mieux  le  pénétrer  de  liquides  renfermant  une  grande  quan- 
tité de  substances  organiques , comme  du  sang,  par  exemple,  et 
le  calcinant  en  vases  clos,  en  obtenir  du  noir  animal.  De  cette 
manière,  rien  n’est  perdu  dans  cette  opération. 

Ajoutons  à cela  que  dans  la  préparation  de  la  gélatine  par  le 
moyen  de  l’appareil  que  nfus  avons  décrit , il  se  perd  une  quan- 
tité de  chaleur  qui  peut  être  très  utilement  employée  à élever  la 
température  d’un  chauffoir,  qui  deviendrait,  dans  la  saison  ri- 
goureuse, un  grand  soulagement  pour  la  classe  pauvre , et  qui 
offrirait  cet  immense  avantage  de  n’occasionner  aucune  dé- 
pense; de  sorte  que  si  l’administration  locale  vendait  au  prix 
coûtant  les  rations  à la  gélatine  , elle  chahfferait  pour  rien  la 
pièce  destinée  aux  indigens,  et  les  nourrirait  également  sans 
rien  dépenser.  Il  faut  espérer  qu’à  la  fin  des  moyens  aussi  par- 
faits de  subvenir  aux  besoins  des  classes  pauvres  seront  adoptés 
à Paris. 

Un  appareil  pouvant  fournir  1 ,000  rations  gélatineuses  par 
jour  suffirait  pour  chauffer  continuellement  à 20°  c.  une  salle 
de  12  mètres  de  long,  5 de  large , 4 de  hauteur,  et  présentant 
120  mètres  c.  de  capacité. 

fl.  Gaultier  be  Cladbrv. 

GELEE.  {Agric.  ) L'effet  le  plus  grave  de  tous  ceux  que  le 
froid  peut  produire  est  la  congélation  ou  la  gelée  des  diverses 
parties  des  végétaux.  Une  gelée  très  légère  suffit  pour  tuer  les 
parties  très  herbacées  des  plantes,  telles  que  les  fleurs  ou  les 
jeunes  pousses.  C’est  ce  qu’on  voit  souvent  sur  celles  de  la  vi- 
gne et  du  noyer.  Les  gelées  sont  surtout  fréquentes  et  redouta- 
bles le  matin , au  lever  du  soleil , et  la  nuit,  lorsque  le  ciel  est 
pur,  dégagé  de  nuages , que  la  lune  éclaire  vivement , et  que 
tout  favorise  ainsi  le  rayonnement  terrestre.  Elle  attaque  alors 
les  parties  internes  des  arbres , d’abord  l’aubier,  qui  contient 
moins  de  carbone  et  plus  d’eau  que  le  bois  et  l’écorce , et  en- 
suite le  liber.  On  doit,  dans  ce  cas,  avoir  soin  de  couper  l’arbre 
au-dessous  du  point  où  la  gelée  a cessé  d’agir,  afin  de  faciliter 
le  développement  des  bourgeons  latens  situés  au-dessous;  si 
le  tronc  entier  est  gelé  ou  presque  gelé,  on  coupe  l’arbre  à fleur 
de  terre.  Mais , soit  qu’on  se  borne  à retrancher  les  branches 
gelées,  soit  qu’il  faille  abattre  le  tronc  lui-même,  il  ne  faut  pas, 
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en  général , trop  se  hâter  dans  l’opération  ; et  il  est  mieux , au 
moins  dans  les  grands  arbres , de  se  laisser  guider  par  l’appari- 
tion des  nouveaux  bourgeons , qui  indiquent  les  véritables  li- 
mites du  mal.  Il  faut  aussi  éviter  que  les  parties  gelées  soient 
exposées  à un  retour  trop  brusque  vers  une  température  élevée, 
et  il  y a un  grand  avantage  à ce  qu’en  pareil  cas  les  plantes 
puissent  dégeler  à l’ombre  ; mais , du  reste , les  causes  actives  et 
passives  de  la  congélation  des  plantes  sont  si  compliquées , et 
les  effets  en  sont  souvent  si  divers  sur  les  mêmes  espèces,  qu'on 
ne  pourra  jamais  tirer  une  règle  générale , bien  sure  et  bien 
utile,  de  cette  grande  variabilité  des  résultats.  La  vie  du  culti- 
vateur est  un  état  continuel  d’observations,  qui  lui  profitent 
d’autant  plus  qu’il  localise  et  individualise  davantage  celles 
qui  forment  sa  pratique  journalière. 

En  horticulture,  on  peut  préserver  les  plantes  des  effets  de  la 
gelée  par  différentes  sortes  d’abris  ; mais , en  agriculture,  le  mal 
est  presque  impossible  à éviter  entièrement.  Cependant,  on  peut 
s’en  défendre  jusqu’à  un  certain  point,  soit  en  orientant  dans  une 
fin  calculée  les  plantations  qu’on  veut  en  affranchir,  soit  en  les 
protégeant  par  de  grands  abris  d’arbres  verts , soit  en  les  sou- 
mettant à un  système  de  taille  qui  ait  pour  effet  de  retarder-  un  peu 
le  retour  de  leur  végétation  printanière  , comme  lorsqu’il  s’agit 
de  certaines  plantes  économiques  , telles  que  le  mûrier,  dont 
on  peut  retarder  ainsi  le  développement , au  moins  pendant 
quelques  jours , qui  suffisent  pour  dissiper  ou  diminuer  la  fâ- 
cheuse influence  des  gelées  blanches  tardives  sur  les  bourgeons 
naissâns.  Ceci  est  un  sujet  qu’il  est  à propos  aujourd’hui  de  bien 
étudier,  en  faveur  de  ceux  qui  s’appliquent  à étendre  la  culture 
du  mûrier  vers  nos  départemens  septentrionaux.  On  sait  com- 
bien ces  gelées  blanches  tardives  font  de  mal  dans  le  Midi.  On 
l-n  diminuera  aussi  beaucoup  l’action,  dans  le  Mord,  en  abritant 
les  plantations  de  l’action  du  soleil  levant , et  en  les  établissant, 
loi-sque  cela  sera  possible  , sur  la  partie  supérieure  du  revers 
des  coteaux,  ayant  leur  pente  vers  le  nord.  Les  observations 
faites  à cct  égard  sur  la  vigne,  qui , dans  beaucoup  d’endroits , 
gèle  dardes  fonds,  auprès  et  au  niveau  des  rivières,  ainsi  qu'au* 
bas  des^ollines , mais  que  la  gelée  n’atteint  point  à une  cer- 
taine hauteur,  s'appliquent  utilement  à la  culture  du  mûrier,  ; 
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La  seule  action  mécanique  des  gelées  alternatives,  qui  divj» 
6ent,  soulèvent,  laissent  s’affaisser,  et  soulèvent  encore  les  sols 
cultives,  durant  l’hiver,  fait  beaucoup  de  tort  aux  semis  faibles 
et  délicats  entrepris  dans  la  belle  saison  précédente,  ainsi  qu’aux 
jeunes  repiquages  faits  pendant  l’automne.  Les  uns  et  les  autres 
en  sont  quelquefois  déchaussés , au  point  qu’ils  ne  tiennent  plus 
ou  presque  plus  à la  terre , et  que  les  vents  violens  du  prin- 
temps les  en  détachent  tout-à-fait.  Cette  observation , en  ce  qui 
touche  les  repiquages  de  plants  que  leur  nature  ou  leur  jeu- 
nesse prive  d’une  consistance  et  d’une  résistance  suffisantes,  doit 
déterminer  à ne  les  faire  qu’à  la  fin  de  l’hiver,  quand  les  grandes 
gelées  sont  passées  ; et  quant  aux  repiquages  qui  auront  dû  être 
faits  en  automne , il  aura  été  très  utile  d’enterrer  les  plants  un 
peu  plus  qu’on  ne  l’eut  fait  au  printemps , afin  qu’ils  le  soient 
encore  assez  quand  les  gelées  ont  fait  tout  leur  effet. 

Soolance  Boom. 

GÉLIVITÉ  DES  PIERRES.  ( Chimie  industrielle.)  Une  ex- 
pression employée  fréquemment  quand  on  veut  caractériser  un 
grand  froid,  consiste  à dire  qu’il  gèle  à pierre  fendre  : cette  ex- 
pression signale  un  fait  d'une  haute  importance , c’est  que 
certaines  espèces  de  pierres  soumises  à l’action  d’un  froid  in- 
tense s’altèrent  plus  ou  moins  fortement  et  perdent  de  leur  so- 
lidité. 

Si  nous  supposons  un  calcaixe  quelconque  parfaitement  sec , 
l’abaissement  de  température  que  nous  lui  ferons  supporter  ne 
produira  rien  autre  chose  qu’une  contraction  dans  toutes  ses  di; 
mensions  ; mais  si  cette  pierre  est  pénétrée  d’une  plus  ou  moins 
grande  quantité  d’eau,  ce  liquide  pouvant  se  congeler  par  l’ac- 
tion d’une  température  basse,  prendra  l’état  solide  jusque  dans 
l'intérieur  de  la  pierre,  malgré  le  peu  de  conductibihté  de  ce 
corps  pour  la  chaleur  : comme  la  glace  offre  un  volume  beau- 
coup plus  considérable  que  l’eau , l’effort  qu’elle  produira  dans 
l’intérieur  des  pores  de  la  pierre  pourra  surmonter  la  ténacité  de 
la  pierre  et  en  déterminer  la  fracture. 

Il  est  facile  de  comprendre  que  les  pierres  offriront  sous  ce 
rapport  de  très  grandes  différences,  et  qu’il  est  d’une  mande  im- 
portance de  connaître  l’altération  qu’elles  peuvent  épnWer  par 
les  variations  de  température  auxquelles  elles  se  trouvent  sou- 
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mises  dans  l’atmosphère.  Jusqu’à  ces  derniers  temps  on  ne  con- 
naissait d’autre  moyen  pour  s’assurer  si  des  pierres  étaient  ge- 
lives,  que  de  les  abandonner  sur  le  chantier  pendant  assez  long- 
temps pour  qu’elles  aient  pu  se  détériorer  ; mais  comme  dans  le 
climat  de  Paris,  par  exemple  , les  hivers  rigoureux  sont  rares,  il 
était  difficile  d’acquérir  à ce  sujet  une  assurance  positive.  À la  vé- 
rité, l’emploi  qui  a été  fait  de  certaines  pierres  pour  d’importante* 
constructions,  comme  plusieurs  églises  dont  l’érection  remonte  à 
des  époques  éloignées,  avaient  fait  connaître  leur  bonne  qualité  ; 
mais  ce  fait  d’expérience  se  bornait  à un  petit  nombre,  et  dans 
tous  les  autres  cas  on  en  était  réduit  à l’action  du  temps  pour 
prononcer  sur  la  nature  des  pierres  qu’il  s’agissait  d'essayer. 

L’effet  que  produit  l’eau  en  se  congelant  dans  les  pores  d’une 
pierre  a pu  être  imité  par  l’action  d’un  sel,  qui  augmenterait 
beaucoup  de  volume  par  une  cause  facile  à produire;  il  fallait 
pour  cela  se  servir  d’un  sel  efjlorescent , c’est-à-dire  susceptible 
de  perdre  de  l’eau , après  s’être  solidiiié , en  acquérant  un 
volume  plus  considérable  que  celui  qu’il  présentait;  ce  sel  est 
le  'sulfate  df  soude  que  M.  Brard  a employé  avec  un  succès  com- 
plet; plusieurs  autres  pourraient  également  être  mis  en  usage,  mais 
la  facilité  avec  laquelle  on  se  procure  le  sulfate  de  soqde,  et  la 
forte  action  qu’il  exerce  sur  les  pierres,  ont  dû  le  faire  choisir  de 
préférence. 

Les  pierres  ne  sont  pas  les  seules  substances  que  l'oi^uiisse 
essayer  par  ce  moyen;  les  briques,  les  mortiers,  les  mai fl^s,  se 
prêtent  également  à ce  genre  d’action,  et  les  mêmes  moyens  per- 
mettent de  s’assurer  de  leur  nature. 

Des  essais  nombreux  faits  par  MM.  Vicat,  Billaudel  et  Coa- 
rad,  ingénieurs  des  ponts  et  chaussées,  chargés  de  grandes  con- 
structions par  des  ingénieurs  à Genève,  et  ceux  surtout  qui  ogt 
été  exécutés  à la  direction  des  travaux  publics  de  Paris,  s’accor- 
dent sur  l’importance  de  ce  procédé  ; les  derniers  ont  présenté 
une  comparaison  importante  relativement  aux  pierres  connues 
par  leur  qualité  et  à des  mortiers  anciens,  et  il  en  est  résulté  en 
particulier  ce  fait,  que  les  pierres  de  l’Abbaye-du-Val,  sur  les- 
quelles les  architectes  étaient  en  désaccord  complet,  n’ont  pré- 
senté ces  caractères  que  parce  qu’on  n’a  pas  fait  attention  à la 
différence  des  deux  bancs  dont  les  pierres  se  confondent  par  leur» 
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apparences,  au  point  de  ne  pouvoir  plus  être  distinguées  sur  le 
chantier,  tandis  que  celles  de  l’un  sont  gélives , et  que  celles  de 
l’autre  résistent  parfaitement  aux  intempéries  des  saisons. 

La  manière  d’essayer  les  pierres  ou  les  autres  matières  étant 
très  simple,  et  à la  portée  de  tous,  mais  exigeant,  pour  conduire 
à des  résultats  exacts,  quelques  précautions  indispensables , nous 
les  ferons  connaître  ici  relativement  aux  pierres. 

On  choisit  des  échantillons  sur  les  parties  des  bancs  dont  il 
s’agit  de  déterminer  la  nature,  et  particulièrement  aux  endroits 
qui  présentent  des  différences  dans  la  couleur,  le  grain  ou  l’as- 
pect. 

On  fait  tailler  ou  scier  des  cubes  de  65  centimètres  (3  pouc.) 
de  côté  à vive-arête;  les  morceaux  cassés  peuvent  être  tressail- 
lis ou  étonnés  par  le  choc , et  offrir  de  fausses  indications  qui 
tiendraient  au  choc  et  non  à la  nature  de  la  pierre. 

On  numérote  chaque  échantillon  avec  de  l'encre  de  Chine  ou 
une  pointe  d’acier,  et  l’on  conserve  des  notes  sur  le  beu  et  la 
place  d’où  provient  chaque  cube. 

On  fait  fondre  dans  une  assez  grande  quantité  d’eAi , pour  le 
nombre  d’essais  à faire,  toute  la  proportion  de  sulfate  de  soude 
u sel  de  Glauber  qu’elle  peut  dissoudre,  en  ayant  soin  qu’il  en 
reste  un  excès,  après  que  l’on  a bien  agité  et  laissé  les  matières 
en  contact  pendant  une  bonne  heure;  afin  d'opérer  toujours 
dans  k|  mêmes  circonstances,  il  est  bon  de  prendre  de  l’eau  d’un 
puits  profond  dont  la  température  varie  à peine;  un  litre  de  cette 
eau  dissout  à peu  près  500  grain,  de  sel. 

On  tire  la  liqueur  à clair  pour  séparer  le  sel  non  dissous , on 
la  fait  bouillir  dans  un  vase  de  grès  ou  de  métal , on  y plonge 
les  pierres  suspendues  à du  fil , de  manière  à ce  qu’elles  soient 
complètement  submergées  , et  on  fait  bouillir  une  demi -heure 
exactement. 

On  enlève  les  cubes  de  la  liqueur  , on  les  suspend  au  moyen 
des  fils , de  manière  à ce  qu’ils  soient  complètement  isolés  , et 
on  place  au-dessous  de  chacun  d’eux  un  vase  renfermant  une 
portion  de  dissolution  bien  tirée  à clair  , pour  qu’il  n’y  reste 
aucun  fragment  de  pierre. 

Après  24  heures  , si  le  temps  n’est  pas  trop  humide  ou  trop 
froid,  il  s’est  formé  à la  surface  des  pierres , des  efflorescences 
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blanches.  On  plonge  alors  chaque  pierre  dans  le  vase  inférieur, 
pour  faire  disparaître  les  cristaux,  et  on  recommence  autant  de 
fois  qu’il  s’en  forme. 

Le  local  où  l’on  opère  doit  être  clos  ; une  cave  est  convena- 
ble, parce  que  la  température  y varie  peu  ; mais  il  ne  faudrait 
pas  se  placer  dans  celles  qui  seraient  trop  humides,  ni  dans  un 
lieu  artificiellement  chauffé  par  une  cheminée  ou  un  poêle. 

Les  pierres  gélives  n’abandonnent  rien  au  sein  du  liquide 
dans  lequel  on  les  plonge  ; mais,  suivant  leur  gélivité , on  voit, 
dès  fe  premier  jour,  s’altérer  les  arêtes  et  les  angles  du  cube , 
et , après  cinq  jours  que  l'efflorescence  a commencé  à se  mon- 
trer, on  donne  fin  à l’expérience  j la  quantité  des  fragmens , 
leur  poids  pris  à l’état  seéoutpar  ati veinent  à celui  de  la 
pierre  employée  également  sèche,  et  l'altération  de  formes  que 
le  cube  a éprouvée,  montrent  le  degré  de  gélivité  de  la  pierre 
soumise  à l’expérience , ou  de  plusieurs  pierres  que  l’on  vou- 
drait comparer. 

On  peut  faciliter  l’action  du  sel  en  plongeant  plusieurs  fois 
par  jour  la  pierre  dans  la  dissolution,  aussitôt  que  l’efflorescence 
apparaît  ; mais  il  ne  faut  jamais  opérer  qu’avec  une  dissolution 
de  sulfate  de  soude  saturée  à froid  ; si  la  quantité  de  sel  que 
l’eau  renferme  était  plus  grande , des  pierres  non  altérables 
par  le  froid  de  nos  climats  pourraient  être  fortement  altérées. 

Si  l’essai  devait  être  fait  pour  des  pays  beaucoup  plus  froids  , 
il  faudrait,  par  destâtonnemens,  modifier  le  mode  d’essai  pour 
le  rendre  applicable  à ce  cas  particulier.  * 

Si  un  cube  de  24  pouces  carrés  de  surface  perdait  180  grains, 

1 toise  carrée  perdrait  3 liv.  6 onc. 

On  opérerait  absolument  de  la  même  manière  sur  des  mar- 
bres, des  briques  ou  du  ciment.  H.  Gaultier  de  Claubrt. 

GEODESIE.  La  géodésie  prise  dans  le  sens  le  plus  étendu 
qu’on  puisse  lui  donner,  embrasse  toutes  les  parties  de  la  géo- 
métrie pratique  : les  opérations  géométriques  ou  trigonométri- 
ques  , le  nivellement,  l’arpentage  , etc.  , sont  du  ressort  de  la 
géodésie.  On  appellerait , par  exemple , opérations  géodésiques 
celles  que  l’on  ferait  pour  trouver  la  longueur  d’un  degré  du 
méridien  terrestre,  afin  de  les  distinguer  des  opérations  astrono- 
miques pour  trouver  l’amplitude  du  même  degré.  Mais  on  en- 
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teud  proprement  par  géodésie  cette  partie  de  la  géométrie  pra- 
tique qui  enseigne  à diviser  les  terres  et  à les  partager  entre 
plusieurs  personnes  : ce  mot  vient  de  fis  terje  et  de  Sa  tu,  je 
divise. 

Ainsi  la  géodésie  est  proprement  l’art  de  diviser  une  figure 
quelconque  en  un  certain  nombre  de  parties,  résultat  qu’on 
obtient  en  divisant  ou  réduisant  la  figure  en  triangles,  qui  ont 
un  sommet  commun,  ou,  dans  certains  cas,  en  divisant  un  trian- 
gle en  raison  donnée. 

Pour  comprendre  les  propositions  qui  vont  suivre , il  faqÿ  se 
rappeler  1°  que  les  triangles  qui  ont  même  base  et  même  hau- 
teur sont  égaux. 

2°  Que  trois  lignes  étant  en  proportion  continue,  le  carré  de 
la  première  est  au  carré  de  la  deuxième  comme  la  première  est 
à la  troisième. 

3°  Savoir  trouver  une  moyenne  proportionnelle  entre  deux 
lignes  données. 

4°  Enfin,  savoir  réduire  une  figure  quelconque  en  triangle. 

Ces  opérations  n’étant  praticables  que  pour  ceux  qui  savent 
les  mathématiques,  nous  donnerons,  outre  la  démonstration 
rationnelle  , la  construction  mécanique  , afin  que  cet  article 
soit  utile  à tous. 

Pboposition  i. 


Diviser  un  triangle  en  parties  égales  par  des  lignes  tirées  de 
l'un  de  ses  angles. 


! « 


Fig.  112. 

A 


Soit  le  triangle  A B C à 
diviser  en  trois  parties  égales 
par  des  lignes  tirées  de  l’an- 
gle A. 

Construction.  Divisez  la 
base  B C en  trois  également; 
par  les  points  de  division  d , 
e,  tirez  les  droites  A d,  A e, 
elles  feront  le  partage  pro- 
posé. 

C - Démonstration.  Les?  trois 
triangles  formés  paroles  li- 
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gnes  A d , A e,  sont  égaux  puisqu’ils  ont  leurs  bases  et  leurs 
hauteurs  égales. 

Proposition  u. 

Diviser  un  triangle  en  deux  parties  égalés  par  une  ligne  tirée 
d’un  point  donné  sur  P un  de  ses  côtés. 

Fig.  113.  Que  d soit  le  point 

donné. 

Construction.  Partagez 
la  base  B C en  deux  par- 
ties égales  au  point  e;  de 
ce  point  et  de  celui  don- 
né tirez  d e et  sa  paral- 
lèle A y,  puis  enfin  tirez 
d f,  elle  partagera  le 
c triangle  en  deux  parts 
4^des.  * 

Démonstration.  Les  deux  triangles  A B e,  A C e,  sont  égaux; 
mais  la  ligne  A e ne  passe  pas  par  le  point  donné,  il  faut  trou- 
ver le  moyen  de  changer  sa  direction  sans  détruire  l’égalité  des 
nouvelles  surfaces  qui  vont  le  former;  on  y parviendra  toujours 
en  retranchant  d’une  part  pour  ajouter  de  l’autre;  il  suffit  pour 
cela  que  la  partie  retranchée  soit  égale  à celle  ajoutée.  Remar- 
quez que  les  deux  ligues  d e,  A f,  étant  parallèles,  les  deux  trian- 
gles d e J",  d e A,  sont  égaux;  si  on  en  retranche  la  partie  com- 
mune d e g , on  aura  encore  d g A égal  k g e f;  on  ne  changera 
donc  pas  la  superficie  du  triangle  A B e , si  on  en  retranche 
d g A pour  y substituer  g e f:  d’ailleurs  à cause  des  parallèles 
d e,  A /J  on  a aussi  (/B/aABe;  mais  A B e est  la  moitié  du 
triangle  total,  donc  dRf  — A df  c.  d’où  je  conclus  que  la  li- 
gne d f partage  également  le  triangle  proposé. 

Proposition  iii. 

Diviser  un  triangle  en  trois  parties  égales  par  des  lignes  tirées 
d’un  point  donné  sur  un  de  ses  côtés. 

Je  suppose  qu’on  veuille  diviser  le  triangle  A B C_en  trois 
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parties  égales,  par  des  droites  tirées  d’uu  poiut  d,  pris  sur  un  üe 
ses  côtés. 

F ig.  1 II.  Construction.  Divisez  la 

base  B G en  trois  parties  éga- 
les B g,  g h,  h C;  menez 
par  le  point  donné  la  droite 
d A , et  les  deux  parallèles 
tirées  des  points  g h , pour 
obtenir  les  points  c puis 
tirez  deetd/,  elles  parta- 
geront le  triangle  en  trois 
parties  égales. 
Démonstration.  Supposez 
les  lignes  K g,  A.  h,  elles  diviseront  le  triangle  A B C en  trois 
triangles  égaux , par  conséquent  le  triangle  AB  g sera  le  tiers 
du  triangle  total  ; mais  à cause  des  parallèles  e g,  A d,  le  trian- 
gle e g d peut  être  mi^^ur  e g A , si  on  ajoute  la  partie  com- 
mune B e g,  on  aura  B ed  = B A g;  de  même  CJ" d = C h A, 
donc  B c d— f d C , donc  le  triangle  proposé  est  divisé  en  trois 
parties  égales  par  les  lignes  d e,  df. 

Proposition  iv. 

Diviser  un  triangle  en  trois  parties  égales  par  des  lignes  tirées 
de  chacun  de  ses  angles. 


Fig.  115. 


On  demande  un  point 
dans  le  triangle  ABC,  du- 
quel on  puisse  mener  dans 
chaque  angle  des  droites  qui 
le  divisent  en  trois  parties 
égales. 

* Construction.  Faites  C d 
égal  au  tiers  de  B C ; du 
point  d tirez  d f parallèle  à 
c AC,  partagez  d f en  deux 


également  au  point  e , ce  point  sera  celui  qu’on  cherche  ; en  ti- 
rant e A,  e'B  , e C,  on  fera  la  division  proposée. 
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( Démonstration.  Tirez  A d,  elle  formera  le  triangle  AC  cl , 
égal  au  tiers  du  triangle  total  ; mais  AeC  = A</C  puisqu’ils 
ont  leur  base  commune  A C et  leurs  sommets  e et  sur  le  pa- 
rallèle / d;  donc  A e C est  le  tiers  du  triangle  A B C ; on 
trouvera  facilement  l’égalité  des  deux  autres  triangles  et  le 
problème  sera  résolu. 

Proposition  v. 

Diviser  un  triangle  en  deux  parties  égales  par  des  lignes  tirées 
d’un  point  donné  à volonté  dans  sa  surface. 

Construction.  Pour  di- 
viser le  triangle  ABC 
en  deux  parties  égales 
par  des  lignes  tirées  d’un 
point  donné  d,  partagez 
B C en  deux  également; 
du  point  f,  tirez  f d et  sa 
parallèle  A e ; tirez  d A , 
d e , elles  diviseront  le 
triangle  total  en  deux 

Démonstration.  Tirez  la  ligne  A f;  à cause  des  parallèles  k e, 
d f,  on  a A e d = A e f,  de  sorte  que  ce  qu’on  a ajouté  d’une 
part  est  égal  à ce  qu’on  a retranché  de  l’autre;  on  a donc  A B e d 
= A de  C. 

Proposition  ti.  ■* 

Diviser  un  triangle  en  deux  parties  égales  par  une  ligne 
parallèle  à l'un  des  côtés. 

Soit  un  triangle  A B G à diviser  en  deux  par  une  ligne  paral- 
lèle à la  base  B C. 

Construction.  Partagez  l’un  des  côtés  en  deux  parties  égales, 
le  côté  A C,  par  exemple,  au  point  f,  puis  cherchez  une  moyenne 
proportionnelle  entre  tout  le  côté  A C et  sa  moitié  A f;  suppo- 
sons que  cette  moyenue  proportionnelle  soit  A e,  vous  n'aurez 
qu’à  tirer  du  point  e la  ligne  c d pour  résoudre  le  problème. 


Fig.  116. 


nai  U 
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(On  trouvera  mécaniquement  cette  moyenne  proportionnelle  en. 
décrivant  du  point  y comme  centre  le  demi-cercle  A g C,  éle- 
vant ensuite  la  perpendiculaire  f g,  et  du  point  A décrivant  la 
courbe  g e , on  obtiendra  le  point  e,  duquel  on  tirera  la  paral- 
lèle e d). 

Fig.  117.  Démonstration.  Les 

lignes  AC,  A e , A f , 
sont  proportionnelles  , 
il  y a meme  raison  du 
carré  fait  sur  la  ligne  A 
c,  au  carré  fait  sur  la  li- 
gne A e , que  de  la  li- 
gne A C à la  ligne  A J~. 
(Géom. , prop.  ) 

La  ligne  AC  étant  dou- 
ble de  la  lignq  A_/J  le  carré  de  A C est  aussi  double  de  carre 
A e;  or , comme  tous  les  triangles  sont  dans  la  même  raison 

3ue  le  carré  de  leurs  côtés  homologues , le  triangle  ABC  est 
ouble  du  triangle  A de,  donc  A d e = d B C e. 

Fig.  118.  . Pour  diviser  ce 

triangle  en  un  plus 
grand  nombre  de 
parties  égales  , en 
trois,  par  exemple, 
il  aurait  fallu  diviser 
l’un  des  côtés  en  trois 
également,  puis  cher- 
cher une  moyenne 
proportionnelle  en- 
tre le  côté  entier  A C et  le  tiers  de  ce  côté  C c,  puis  une  autre 
moyenne  proportionnelle  entre  le  même  côté  entier  A C et  les 
deux  tiers  C d. 

Proposition  vit. 

Partager  un  quadrilatère  en  deux  parties  égales  par  une  ligne 
tirée  de  l'un  de  ses  angles. 

Construction.  Réduisez  la  figure  1 en  triangle  ; pour  cela 
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Fig.  119. 


591 


prolongez'  B D vers  e , tirez  la  diagonale  B C et  sa  parallèle  A e 
pour  avoir  le  point  e;  partagez  e D en  deux  parties  égales  au 
point/,  puis  tirez /G,  et  l’opération  sera  terminée. 

Fig.  120.  Faites  de  même  à 

l’égard  de  la‘fig.  120; 
de  plus , tirez  y g pa- 
rallèle à B C,  afin  d’a- 
voir le  point  g , du- 
quel tirez  la  ligne 
cherchée  g C.  On  con- 
çoit que  pour  diviser 
la  figure  120  en  un 
plus  grand  nombre 
de  parties  , trois  ou 
quatre  , il  suffirait  de  diviser  la  base  e D en  trois  ou  quatre  ; 
puis , par  les  points  de  division , opérer  comme  on  vient  de  le 

faire.  . __ 

Démonstration.  Le  triangle  e C D égale  lé  trapezoide  A B C D; 
fC  D est  moitié  du  triangle  e C D , donc  il  est  moitié  de  la  fi- 


gure. . • 

Dans  la  figure  120 , mettez  le  triangle  B gC  pour  son  égal 
B/C , vous  aurez  CgBD  = C/  D , par  conséquent  C g B D 
«=>  C g A. 


# 
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Partager  un  quadrilatère  en  trois  parties  égalés  par  des  lignes 
tirées  de  l'un  de  ses  angles. 


Soit  le  quadrilatère  A B G D à partager  en  trois,  également , 
par  des  lignes  tirées  de  l’angle  A. 

Fig.  121.  Construction.  Ti- 

re* la  droite  B C , di- 
visez-la  en  trois  pour 
avoir  les  points  e 
tire*  A D et  ses  paral- 
lèles e g,  J" h;  les  deux 
lignes  A g , A h don- 
neront le  résultat 
cherché. 

Démonstration.  Les 
trois  triangles  B A e , 
e A /,  f A C,  sont 
égaux,  les  trois  autres  B D e,  e D/,/D  C,  le  sont  aussi , donc 
ABDe^AeD/^A  fï)  C,  et  valent  chacun  un  tiers  de  la 
figure  totale  ; mais  à cause  des  parallèles  e g,  A D,  f h , le 
triangle  A g'  D peut  être  mis  à la  place  de  A e D,  et  A D A à la 
place  de  A D f,  etc. 

Proposition  ix. 


Diviser  un  trapèze  en  trois  parties  égales. 


Fig.  122. 


Construction.  Par- 
tagez A C en  trois  éga- 
lement pour  obtenir 
les  points  e g , parta- 
gez aussi  B D en  trocs 
aux  points  f h , puis 
tire*  e/,  g h , elles 
feront  le  partage  pro- 
posé. 
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Démonstration.  Les  trois  triangles  A e B,  e g f g Ch  sont 
égaux.  Les  trois  autres  triangles  H e f,J'g  /»,  h G D,  sont  aussi 
égaux;  mais  chaque  trapèze  est  composé  de  deux  de  ces  trian- 
gles, donc  ils  sont  égaux  et  partagent  la  figure  totale  en  trois 
parties  égales. 


Proposition  x. 


Diviser  un  trapèze  A D en  trois  parties  égalés  par  des  points 
donnés  m,  o,  sur  l’un  des  cotés  parallèles. 

Fig.  123.  Construction.  Di- 

visez les  côtés  A C , 
BD,  comme  ceux  du 
précédent,  pour  ob- 
tenir les  droites  e /', 
g h ; tirez  m e et  sa  pa- 
rallèle fl , puis  par  le 
point  donné  m et  le 
point  obtenu  /,  tirez 
m l;  tirez  de  même  o g et  sa  parallèle  h n,  puis  enfin  joignez  o n, 
le  trapèze  sera  divisé  ainsi  en  trois  parts  égales. 

Démonstration.  Les  lignes  efy  g h,  partagent  la  figure  totale 
en  trois  parts  égales,  et  à cause  des  parallèles  e m,fl,  le  trian- 
gle e m l peut  être  substitué  au  triangle  e m Jj  on  aura  AB  ml 
= A B f e-,  le  même  raisonnement  étant  fait  sur  les  deux  autres 
tiers,  le  problème  sera  résolu. 

r 

Proposition  xi. 

I i*- 

Diviser  un  trapézoïde  en  deux  également,  par  une  ligne  tirée 
d’un  point  pris  sur  le  milieu  de  l’ un  de  ces  côtés. 

1 • . 

Construction.  Tirez  du  point  A,  la  droite  A h parallèle  A B D, 
partagez  en  deux  parties  égales  B D au  point  e,  et  A h au  point 
g;  tirez  c g et  g e;  ces  deux  lignes  partagent  le  quadrilatère  en 
deux  parties  égales  ; si  on  veut  maintenant  avoir  des  figures 
moins  irrégulières,  tirez  C e et  sa  parallèle  f g,  puis  joignez  e f, 
vous  aurez  l’opération  requise. 

v.  - * 38 
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Fig.  124. 


Démonstration.  A 
B eg  = geDApar 
construction;  A C g =» 
G g h,  d’où  il  suit 
que  B A Cg  e — e g 
C D;  mais  à cause 
des  parallèles  e C,  g f 
le  triangle  e fG  pour- 
ra être  mis  pour  e g 
C,  donc  la  ligne  e f 

partage  également  la  figure  proposée. 

Proposition  xii. 

Partager  un  trapézoide  A D en  deux  également , par  une  ligne 
tirée  d’un  point  donné  sur  un  de  ses  côtés. 


Fig.  125. 


Construction.  Pro- 
longez B D en  h,  ti- 
rez la  diagonale  B G 
et  sa  parallèle  A A 
pour  avoir  le  point  h, 
partagez  A D en  deux 
parties  égales  au  point 
g,-  tirez  e C,  sa  paral- 
lèle g f,  joignez  e /, 
D elle  fera  la  division 

% ® * proposée. 

Démonstration.  Le  triangle  A CD  égale  le  trapézoide  de  A11CD, 
mais  gC  D est  moitié  de  A C D,  donc  il  est  aussi  moitié  du  tra- 
pézoide; or  les  deux  lignes/g,  G e,  étant  parallèles,  on  peut 
substituer  le  triangle  Ce/au  triangle  Ce  g,  d’où  il  résultera 
feCDægC  D,  par  conséquent  la  ligne/e  remplit  les  condi- 
tions exigées. 
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Partager  un  trapézoide  A D par  une  ligne  parallèle  à F un  des 


côtes  G D. 
Fig.  126. 


Construction.  Prolongez  D B et  C A jusqu’à  leur  rencontre 
v en  /,  tirez  la  diagonale  C B et  sa  parallèle  A A , pour  avoir  le 
point  A et  le  triangle  CAD,  partagez  A D en  deux  également  au 
point  g , cherchez  une  moyenne  proportionnelle  entre  / D et  / q 
(prop.  G)  ,^ous  obtiendrez  le  point  /,  duquel  vous  tirerez  une 
parallèle  à C D,  elle  partagera  la  figure  en  deux  parts  égales. 

Démonstration.  Remarquez  que  les  triangles  lef,  / C Détail* 
semblables , ils  sont  entre  eux  comme  les  carrés  de  leurs  côtés 
homologues , et  à cause  de  la  moyenne  / f ils  sont  encore  dans 
la  même  raison  que  les  extrêmes  / D,  / g ; mais  les  deux  trian- 
gles / C g,  / C D qui  ont  même  hauteur,  sont  aussi  dans  la  même 
raison  que  ces  deux  lignes  / D,  / g ; d'où  il  résulte  que  / ef = 
l C g ; l’un  étant  mis  pour  l’autre , on  aura  eCD_/=»gCD,  or 
g G D étant  la  moitié  du  trapézoide  proposé,  la  ligne  e/le  par- 
tage en  deux  portions  égales. 

* 39. 
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Proposition  xiv. 

Diviser  uh  pentagone  en  trois  parties  f gales,  par  des  lignes  tirées 
' de  l’un  de  ses  angles. 


Construction.  Réduisez  le  pentagone  en  triangle;  pour  cela  , 
prolongez  C D de  part  et  d’autre,  tirez  les  deux  diagonales  A C, 
A D et  leurs  parallèles  Bf  E / ; pour  obtenir  les  points  fl  et  le 
triangle Afl  égal  au  pentagone,  partagez  la  base/  / en  trois- 
parties  égales  aux  points  g h,  puis  tirez  A g,  A b,  l’opération  sera 
terminée. 

Démonstration.  Le  triangle  A f l est  égal  au  pentagone  ; 
A g h en  est' le  tiers,  C B A peut  être  mis  pour  son  égal,  Cf  A et 
A D E pour  AD  l;  donc,  etc. 

> ' PïX’tiS.  ' Observation.  On 

' : ’ ^ ^ des  figu. 

BÉit  jir  > n*'  f y / -V’  . i 

.y  / / \ res  qui  ont  un  angle 

/ ' y / \ rentrant  , parce  que, 

, \ après  avoir  été  rédui- 

F f r 

• / -v.  f tes , elles  ne  présen- 

/ / ' tent  P“  <**“»  P"*»- 

/ / / culier. 

/ - A l’aide  des  propo- 

-•  j / sitions  qui  précèdent, 

-xçuîÇfVs ^'VvUy'''îV,<''  on  peut  parvenir  à 

® diviser  toute  espèce 


GÉOGRAPHIE  AGRICOLE.  597 


Fig.  129. 


de  polygone,  après  lui  avoir  fait  subir  la  transformation  en 
triangle  ou  en  quadrilatère  équivalent , si  cela  est  nécessaire. 
Terminons  cet  article  par  deux  exemples. 

1 . Soit  un  hexagone  régulier  à partager  en  quatre  fferties  égales, 
par  des  lignes  parallèles  à l'un  des  côtés  ; tirez  A D,  puis  opérez 
sur  A D C B et  sur  A D F E , comme  on  l’a  fait  pour  les  trapè- 
zes. (Prop.  13.) 

2.  Pour  partager  un  polygo- 
ne quelconque  en  trois  parties 
égales  qui  soient  concentriques , 
faites  autant  de  triangles  que  la 
figure  a de  côtés , divisez  l’un 
de  ces  triangles  en  trois  parties 
égales,  par  des  lignes  parallèles 
à l’un  des  côtés  G H (prop.  6) , 
et  achevez  le  reste  du  polygone. 
Victor  Baüdrimont. 


GÉOGRAPHIE  AGRICOLE  ET  BOTANIQUE.  (Jgric.)  La 
géographie  botanique  embrasse  la  connaissance  de  la  patrie 
naturelle  des  végétaux  et  des  lois  qui  président  à leur  distribu- 
tion sur  le  globe.  La  géographie  agricole  compare  les  produc- 
tions et  les  cultures  des  différens  climats , et  fait  connaître  dans 
quelles  régions  et  limites  ces  productions  et  ces  cultures  doi- 
vent être  circonscrites  pour  offrir  à l’homme  le  profit  le  plus 
assuré. 

Les  causes  générales  qui  ont  originairement  influé  sur  la  dis- 
tribution des  plantes  telles  qu’on  les  a trouvées  établies  en  di- 
verses régions  de  la  terre , n’ont  pas  toujours  dû  influer  sur 
leur  transport  et  leur  culture  en  des  régions  nouvelles  ; mais  la 
considération  de  ces  causes  a fourni  à l'homme  des  notions 
utiles  à ses  vues  de  propagation , en  soutenant  ses  efforts  par 
des  analogies,  en  éveillant  sa  prudence  par  des  antipathies 
principalement  fondées  sur  les  degrés  de  température , l’état 
d’humidité  et  la  nature  des  sols.  La  chaleur , la  lumière , l’at- 
mosphère , la  régularité  de  certains  phénomènes  météoriques, 
les  abris  naturels,  les  barrières  naturelles,  les  expositions  lo- 
cales , ont  ensuite  favorisé  ou  contrarié  le  passage  des  végétaux 
d’un  lieu  à un  autre , en  modifiant  dans  une  multitude  de 
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points  la  surface  du  globe.  L’agriculture  a dû  s’y  soumettre , et 
c’est  cette  multitude  de  délimitations  partielles , qui  semblent 
quelquefois  en  contradiction  entre  elles  quand  on  ne  les  considère 
que  légèrenUnt  et  sans  avoir  égard  à leur  cause  immédiate,  que 
la  géographie  agricole  étudie  avec  fruit 

Cette  grande  multitude  d’influences  variées  qui  agissent  se- 
condairement sur  la  végétation  et  réagissent  les  unes  contre  les 
autres  sous  l’empire  d’une  grande  influence  prédominante 
comme  celle  de  la  température , a dû  multiplier  beaucoup  les 
stations  naturelles  des  plantes,  et  tenir  continuellement  tendu 
l’esprit  de  l’agriculteur , dont  le  but  est  de  leur  en  donner  une 
artificielle  qui  soit  favorable  à ses  vues.  Le  professeur  DeCan- 
dolle  n’a  pas  divisé  ces  statious  en  moins  de  seize  classes.  Celles 
de  ces  classes  qui  intéressent  le  plus  l’agriculteur,  sont  les  plantes 
de  marais  et  des  terrains  inondés;  celles  des  prairies  et  des  pâtu- 
rages ; celles  des  terrains  cultivés  ; celles  même  des  lieux  stériles 
et  des  sables;  celles  des  forêts  et  des  situations  élevées;  et  aussi 
les  plantes  parasites  qui , destinées  à pomper  leur  nourriture 
sur  tous  les  autres  végétaux , présentent  cette  particularité  fâ- 
cheuse, qu’elles  se  trouvent  dans  toutes  les  statioBs  où  ceux-ci  se 
rencontrent  naturellement  groupés.  On  sait  quels  dommages 
ces  plantes  parasites  apportent  quelquefois  à nos  plus  impor- 
tantes récoltes.  - 

Les  opérations  de  l’agriculture  dépendant  d’une  foule  de 
principes  différens  les  uns  des  autres , et  ses  progrès  étant  au- 
jourd’hui plu*  que  jamais  liés  à ceux  de  plusieurs  sciences  qui 
lui  étaient  presque  étrangères  autrefois,  la  culture  générale  de 
chaque  région,  sans  cesser  d’être  principalement  déterminée 
par  le  climat  et  par  la  nature  du  sol,  a dû  cependant  commencer 
à échapper  en  partit  à l’influence  de  la  routine  et  recevoir  des 
perfectionnemen»  tirés  du  progrès  universel  des  lumières  et  de 
la  marche  générale  de  la  civilisation.  Ainsi , les  communications 
intellectuelles , le  nombre  et  la  circulation  des  écrits  spéciaux, 
la  correspondance  entre  les  Sociétés  d’agriculture , rétablisse- 
ment de  quelques  fermes  expérimentales , l’organisation  des 
comices  agricoles , ont  è la  fois  contribué  à abaisser  les  bar- 
rières que  l’habitude  et  le  préjugé  avaient  élevés  de  ionguemain 
entre  les  cantons , et  à former  entre  eux  des  rapports  que  l’es- 
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prit  d’imitation  et  la  voix  de  l’intérêt  doivent  resserrer  et  fé- 
conder de  plus  en  plus.  Il  parait  ensuite  de  temps  à autre  sur 
la  scène  agricole  , comme  on  en  voit  aussi  sur  la  scène  littéraire, 
philosophique  ou  politique,  de  ces  hommes  qui,  par  leur 
caractère  entreprenant,  l'importance  qu’ils  ont  acquise,  et 
l’exemple  qu’ils  donnent , entraînent  leurs  contemporains  dan* 
des  voies  nouvelles , et  replacent  hardiment  sous  l’épreuve 
d’une  expérimentation  universelle  jusqu’à  des  questions  de  cli- 
mat qui  semblaient  avant  eux  irrévocablement  jugées.  C’est  ce 
qu'on  voit  en  ce  moment  même  dans  les  efforts  qui  se  font  de 
divers  côtés  pour  l’introduction  dans  les  départemens  du  centre 
et  du  nord  de  la  France,  de  l’industrie  séricicole.  Ceux  qui  ob- 
servent ce  grand  mouvement , dont  le  résultat  doit  être  d’un  si 
grand  intérêt  pour  le  pays , reconnaissent  déjà  toute  la  part 
qu’un  seul  agriculteur  y a eue  par  son  activité  , son  énergie  et 
l'école  qu’il  a fondée.  Cependant  ses  efforts  ont  une  mesure  et 
ses  conquêtes  ont  un  terme;  et  tout  en  laissant  à l’esprit  humain 
son  libre  essor,  on  doit  reconnaître  que  les  agronomes  qui  ont 
divisé  le  sol  français  d’après  la  culture  générale  de  certain* 
végétaux  qui  déterminent,  pour  ainsi  dire,  la  moyenne  du  cli- 
mat et  l’aspect  général  de  chaque  pays , ont  tracé  d’utiles  jalon* 
à la  marche  des  agriculteurs  progressif* , en  les  laissant  encore 
s’essayer  dans  des  circonscriptions  assez  étendues.  Rozier  , Ar- 
thur Young  et  après  eux  De  Candolle  , ont  imaginé  et  perfec- 
tionné ce  système  qui  divise,  relativement  aux  plantes  culti- 
vées, et  par  conséquent  aussi  relativement  au  climat,  la  France 
en  sept  régions,  caractérisées  par  un  mot  : celles  des  orangers, 
des  oliviers,  du  mais , de  la  vigne , des  pommiers  à cidre,  de* 
mon  tagnes,  et  enfin  des  plainesdu  nord  si  généralementfavorables 
à la  culture  des  céréales  et  des  prairies.  Mais  si  ces  régions  sont 
certainement  fort  différentes  entre  elles  aux  points  extrêmes  de 
cette  grande  carte  , elles  se  rapprochent  et  se  confondent  même, 
dans  les  positions  centrales  et  moyennes,  assez  pour  favoriser  et 
justifier  des  entreprises  de  culture  îjue  viennent  encore  encou- 
rager et  soutenir  de  diverses  manières  les  découvertes  de  la 
chimie,  les  inventions  de  la  mécanique , et  l’étude,  chaque  jour- 
plus  approfondie  et  mieux  appliquée,  des  sciences  naturelles, 
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L’agriculteur  doit , sans  doute , marcher  avec  prudence  ; mais 
enfin  il  doit  marcher.  Soclange  Bodin. 

GÉOMÉTRIE  DESCRIPTIVE.  Depuis  que  les  hommes 
réunis  en  société  se  sont  occupés  de  former  des  habitations  dans 
lesquelles  ils  ont  réuni  le  bois  et  la  pierre,  il  leur  a fallu,  après 
avoir  enlevé  celui-ci  à la  surface  et  ravi  celle-là  aux  entrailles 
de  la  terre,  leur  donner  les  formes  qu’exigeaient  les  usages  aux- 
quels ils  les  destinaient.  Si  les  dispositions  particulières  des  ha- 
bitations ont  varié  suivant  les  temps  et  les  mœurs , des  moyens 
analogues  n'en  ont  pas  moins  dû  être  suivis  pour  les  construire; 
l’habitude  seule , ou  un  instinct  particulier  que  possèdent  plus 
spécialement  certains  hommes , les  guidant  dans  la  coupe 
des  bois  et  dans  la  taille  des  pierres,  de  manière  à surprendre 
toujours  ceux  qui  les  observent , ils  se  sont  fait  quelques  régies 
particulières  sur  le  meilleur  parti  à tirer  des  matériaux  sur  les- 
quels ils  s’exercent  ; mais  on  peut  y substituer  des  moyens  beau- 
coup plus  parfaits,  c’est  le  but  de  la  géométrie  descriptive. 

Monge  est  le  premier  qui  ait  réuni  dans  un  cours  fait  à l’É- 
cole normale,  qui  avait  été  créée  en  1794  , les  principes  géné- 
raux sur  lesquels  est  fondée  cette  science,  qui  a prb  rang  parmi 
celles  que  l’on  enseigne  maintenant  dans  les  écoles  ; par  son 
moyen  les  constructions  les  plus  simples  comme  les  plus  com- 
pliquées se  trouvent  ramenées  à des  règles  fixes  qui  permettent 
d’en  tracer  les  épures  avec  la  plus  grande  préebion. 

Cette  science  repose  sur  des  données  mathématiques  que  leur 
nature  et  leur  étendue  ne  permet  pas  de  développer  dans  cet 
ouvrage;  nous  sortirions  par  là  du  cadre  que  nous  avons  dû 
nous  tracer,  et  nous  ne  pourrions  encore  qn’imparfaiteraent 
traiter  cet  important  sujet  : c’est  dans  les  traités  spéciaux  sur 
cette  matière  que  ceux  auxquels  elle  est  nécessaire  doivent  étu- 
dier cette  branche  des  sciences.  L’ouvrage  de  Monge  et  celui 
qu’a  postérieurement  publié  M.  Leroy  renferment  les  plus  pré- 
cieux détails  sur  ce  sujet. 

GIROFLE  ( Clous  de  girofle,  gérofle,  etc.)  (Commerce.) 
Dans  le  commerce  on  donne  ces  noms  à la  fleur  du  caryophil- 
lus  aroinaticus  de  L. , recueillie  avant  son  épanouissement.  Le 
caryophitlus  aroinaticus  est  un  petit  arbre  qui  appartient  à I* 
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meme  famille  que  les  myrthes , et  non  point  à celle  des  caryo- 
phyllées,  comme  son  nom  pourrait  le  faire  croire.  11  est  origi- 
naire des  Moluques,  et  fut  introduit  en  1770,  par  Poivre,  dans 
nos  colonies  orientales.  Depuis  cette  époque  , les  Moluques  en 
fournissent  beaucoup  moins  au  commerce. 

Les  clous  de  girofle  ont  de  10  à 15  millim.  de  longueur.  Ils 
sont  formés  d’un  calice  prismatique,  tétragone,  légèrement  apla- 
ti, rugueux,  d’une  couleur  brune,  étaléet  divisé  en  quatre  vers 
la  partie  supérieure  ; là  se  trouvent  les  pétales  encore  réunies , 
formant  une  masse  sphéroïdale  tétragone,  plus  pâle  que  le  calice, 
et  alternant  avec  ses  divisions.  A l’intérieur,  on  trouve  les  or- 
ganes sexuels,  de  la  fleur  incomplètement  développés , qui  se 
composent  d’étamines  réunies  en  quatre  faisceaux  par  les  filets, 
et  d’un  ovaire  infère  qui  en  se  développant  forme  une  baie  co- 
riace couronnée  par  le  lyinbe  du  calice. 

Les  clous  de  girofle  ont  une  odeur  analogue  à celle  de  l'œil- 
let , mais  beaucoup  plus  forte  ; c’est  sans  doute  à cause  de  cela 
que  l’œillet  et  l’arbre  qui  les 'porte  ont  reçu  tous  deux  le  nom 
de  caryophillus. 

Tromsdorff  a soumis  le  girofle  à l’analyse , et  l’a  trouvé  for- 
mé de  : 


Huile  volatile, 

18 

Tannin, 

13 

Apothème  de  tannin, 

4 

Résine  insipide, 

6 

Gomme, 

13 

Fibre  végétale, 

28 

Humidité, 

‘ 18 

Le  girofle  parait  contenir  de  la  cire , qui  est  peut-être  repré- 
sentée dans  cette  analyse  par  la  résine  insipide. 

Soumis  à la  distillation  avec  de  l’eau,  il  donne  depuis  un 
huitième  jusqu’à  un  cinquième  de  son  poids  d’une  huile  vola- 
tile incolore,  d’une  odeur  très  vive,  d’une  saveur  brûlante, 
dont  la  densité  est  de  1,061.  Son  point  d’ébullition  est  plus 
élevé  que  celui  de  l’eau  j un  froid  de  20°  ne  la  congèle  pas. 
Conservée  pendant  quelque  temps , cette  huile  se  colore  assez 
fortement  en  brun  ; dans  tous  les  cas,  elle  se  dissout  facilement 
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dans  l’alcool,  dans  l’éther  et  dans  l’acide  acétique;  Faciae  ni- 
trique la  colore  d’abord  en  rouge , et  la  détruit  partiellement. 
Son  action  poussée  plus  loin  donne  naissance  à de  l’acide  oxali- 
que. 81,45  parties  d’huile  volatile  de  girofle  se  combinent  avec 
18,57  de  soude  pour  former  une  matière  cristallisable , qui  se 
dissout  'dans  10  à 12  fois  son  poids  d'eau  à la  température  ordi- 
naire, et  en  toutes  proportions  dans  l’eau  bouillante. 

Sur  100  parties,  l'huile  volatile  de  girofle  est  formée  de  70,02 
de  carbone,  de  7,42  d’hydrogène  et  de  26,52  d’oxigène. 

L’eau  distillée  de  cloua  de  girofle  laisse  déposer  des  lamelles 
cristallines  , blanches  et  nacrées  , d’une  odeur  et  d’une  saveur 
incomparablement  plus  faibles  que  celle  du  girofle.  Cette  sub- 
stance est  soluble  en  toutes  proportions  dans  l’alcool  et  F étlie», 
et  jouit,  comme  l’huile  volatile  de  girofle,  de  la  propriété  de 
rougir  par  l’action  de  l’acide  nitrique.  Elle  est  formée  des  mê- 
mes élémens  que  cette  dernière,  et  ne  parait  en  différer  que  par 
une  plus  grande  quantité  d'ôxigène  et  d’hydrogène  dans  les 
proportions  qui  constituent  l’eau.  Ce(*e  matière  cristalline  a 
reçu  le  nom  d 'eugdnine.  «tats  >1- 

Le  girofle  des  Moluques,  dont  il  est  question  plus  bas,  con- 
tient Une  matière  cristalline  à laquelle  on  a donné  le  nom  de 
caryophilline  ; elle  a la  même  composition  que  le  camphie , 
tuais  elle  en  diffère  par  ses  propriétés.  Elle  cristallise  en  prismes 
soyeux,  et  ne  possède  ni  odeur  ni  saveur.  L’alcool  froid  et  1 eau 
ne  peuvent  la  dissoudre,  mais  elle  est  soluble  dans  1 alcool 
bouillant  et  dans  l’étber.  La  chaleur  l'altère  sans  la  réduire  en 
vapeurs. 

l)ans  le  commerce  on  distingue  trois  espèces  de  girolles  : ce- 
lui des  Moluques , celui  de  Cayenne  et  celui  de  File  de  Bour- 
bon. ‘ , 

Le  girofle  des  Moluques,  ou  girofle  anglais,  est  d’une  cou- 
leur moins  foncée  que  celui  des  autres  espèces;  il  est  gros,  dense, 
huileux  et  fortement  aromatique.  Nous  le  recevons  en  balles  de 
double  toile,  pesant  100  kilog.,  ou  bien  en  caisses  d’un  bois 
fort  épais,  pesant  de  50  à 75  kilog. 

Le  girofle  de  Cayenne  est  plus  brun  que  le  précédent,  moins 
aromatique , plus  allongé  et  plus  grêle.  Ou  nous  l’expédie  eu 
quarts  de  50  à 60  kilog.  ou  en  tierçons  de  100  à 150  kilog, 
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Le  girofle  de  l'ile  Bourbon  est  d’un  brun  rougeâtre,  encore 
plus  foncé  que  le  précédent  ; il  est  plug  court  et  plus  mince.  Il 
nous  parvient  dans  des  balles  doubles  de  jonc. 

On  a quelquefois  introduit  dans  le  girolle  ordinaire  du  gi- 
rofle qui  avait  été  soumis  à la  distillation  , et  qui  avait  par  là 
perdu  une  grande  partie  de  l’huile  volatile  qu’il  renfermait. 
Ce  dernier  girofle  se  reconnaît  à sa  couleur,  son  odeur  et  sa 
saveur,  qui  sont  plus  faibles  que  celles  du  girofle  de  bonne 
qualité. 

Les  fruits  du  giroflier  se  trouvent  quelquefois  dans  le  com- 
merce sous  le  nom  d ’antofles,  et  les  pédoncules  brisés  sous  ce- 
lui de  griffes  de  girofle.  A.  Bagdrimonï. 

GLACE  (Fracture  de  la).  ( Économie  industrielle.)  Tout  le 
inonde  connaît  les  accidcns  que  produisent  les  débâcles;  nous 
n’aurons  pas  à les  signaler  en  particulier;  dans  leur  nombre, 
nous  ferons  seulement  remarquer  ceux  que  peuvent  éprouver 
les  roues  qui  mettent  en  mouvement  un  grand  nombre  d’usi- 
nes. Dans  des  pays  où  les  cours  d’eau  se  gèlent  fréquemment, 
et  où  les  roues  sont  en  grand  nombre  , il  devient  important  de 
6e  préserver  des  effets  funestes  des  glaces  ; on  ne  sera  pas  étonné, 
d’après  cela,  que  ce  soit  à Mulhausen  que  l’on  se  soit  particu- 
lièrement occupé  des  moyens  d’y  parvenir  ; mais  ces  moyens 
ne  peuvent  peut-être  pas  être  les  mêmes  sur  une  rivière  d’une 
grande  largeur  et  sur  un  cours  d’eau  encaissé. 

Les  effets  fàcbcux  produits  par  la  fracture  subite  d’un  masse 
de  glace  que  soulève  violemment  l'augmentation  de  volume  des 
eaux  placées  au-dessous,  seraient  singulièrement  diminués,  si- 
non plus  ou  moins  complètement  anéantis,  si  la  glace  pouvait 
être  brisée'en  petits  fragmens,  qui  seraient  alors  facilement  en- 
traînés par  l’eau , sans  qu’il  put  eu  résulter  des  amas  qui  com- 
promettent si  fréquemment  l’existence  des  ponts  ou  des  estaca- 
des  les  plus  solides. 

Dans  quelques  circonstances , on  est  parvenu  à briser  très 
avantageusement  les  masses  de  glace  au  moyen  de  sonnettes  ; 
mais  leur  choc  ne  fait  souvent  que  déterminer  la  submersion 
des  glaçons,  sans  les  briser  suffisamment;  d’ailleursce  moyen  ne 
peut  être  appliqudfcu’aux  glaçons  déjà  flottans,  ou  tout  au  plus 
#ux  portions  attachées  aux  piles  des  ponts. 
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M.  Gluck  fut,  à ce  qu’il  parait,  le  premier  qui,  il  y a qua- 
rante ans,  imagina  de  briser  les  glaces  par  l’explosion  de  mar- 
rons d’artifice  que  l’on  fait  passer  au-dessous.  Les  essais  répé- 
tés un  grand  nombre  de  fois  ont  acquis  surtout  une  plus  grande 
importance  dans  le  rigoureux  hiver  de  1829-1830. 

Des  glaçons  très  durs , de  50  à 66,  et  quelques  uns  même  de 
75  centimètres  d’épaisseur,  sur  35  à 40  mètres  carrés  de  sur- 
face , transportés  avec  une  vitesse  de  3 à 4 mètres  par  seconde  , 
s’accumulaient  le  long  des  arches  des  ponts  sur  une  longueur 
qui  s’est  trouvée  plusieurs  fois  de  60  à 100  mètres,  et  fais- 
saient  élever  le  niveau  de  2 mètres  ; l’emploi  des  marrons  con- 
serva un  grand  nombre  de  ponts.  Voici  la  manière  d’en  faire 
usage. 

Quand  la  rivière  commence  à charrier  des  glaçons  provenant 
de  la  débâcle,  on  place  aux  endroits  les  plus  dangereux,  et  par- 
ticulièrement aux  ponts , des  factionnaires  et  des  ouvriers  mu- 
nis de  perches  et  de  tringles  de  fer,  de  perches  plus  fortes , à 
pointes  ferrées , de  marrons  et  d’une  mèche  allntnée. 

Tant  qu’il  ne  passe  que  des  glaçons  de  petites  dimensions,  et 
qui  peuvent  facilement  traverser  les  arches,  on  les  fait  passer  ail 
moyen  de  bâtons  ferrés  ; mais  lorsque  des  masses  volumineuses 
se  présentent , on  en  détermine  la  rupture  au  moyen  des  mar- 
rons. 

On  se  sert  pour  cela  d’une  perche  d’une  longueur  convena- 
ble, munie  à son  extrémité  d’une  tringle  en  fer  recourbée , de 
6 millim.  d’épaisseur,  et  97  à 130  centimètres  de  longueur,  ter- 
minée en  pointe.  Un  homme  se  place  le  plus  près  possible  de  la 
surface  de  l’eau  , armé  de  cette  perche  ; un  autre  portant  les 
marrons  et  une  mèche  allumée  sc  place  à une  distance  â peu 
près  égale  à la  longueur  de  sa  perche;  quand  tin  glaçon 
s’arrête  et  résiste  aux  moyens  ordinaires,  il  passe  la  pointe  de  la 
tringle  recourbée  entre  les  ficelles  qui  lient  le  marron,  de  ma- 
nière â ce  que  la  mèche  se  dirige  vers  la  tige  , met  le  feu  à la 
mèche,  et  à l'instant  celui  qui  tient  la  perche  l’enfonce  sons  le 
glaçon,  en  tâchant  de  le  placer  autant  que  possible  au  centre  , 
et  de  manière  à ce  que  le  marron  touche  immédiatement  la 
glace,  parce  que  s'il  était  poussé  au  fond  dè^an  son  effet  serait 
beaucoup  moindre  ; le  marron  éclate  bientôt  avec  une  détona- 
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lion  sourde , et  le  glaçon  se  trouve  brisé  en  liagmtrft  assez  pe- 
tits pour  passer  facilement  sous  les  ponts  et  dans  les  canaux  des 
usines. 

Quand  les  localités  le  permettent,  on  peut  aussi , pour  éviter 
le  premier  choc  d’un  glaçon,  le  briser  d’avance  en  poussant  des- 
sous un  marron  pendant  sa  course,  et  en  le  suivant  avec  la  per- 
che jusqu’à  ce  que  le  marron  éclate. 

Ordinairement , avant  de  mettre  le  marron  à la  perche , on 
sonde  avec  celle-ci  l’endroit  où  l’on  peut  le  mieux  attaquer  le 
glaçon. 

La  mèche  du  marron  brûle  pendant  quinze  à vingt  secondes 
avant  de  le  faire  éclater,  ce  qui  donne  bien  le  temps  de  manœu- 
vrer la  perche  et  de  placer  convenablement  le  marron  , pour 
prévenir  les  accidens  que  pourraient  avoir  à craindre  les  per- 
sonnes placées  à quelque  distance. 

La  détonation  des  marrons  placés  sous  les  glaçons  est  si  peu 
dangereuse  , qu’elle  n’a  occasionné  aucun  accident , malgré  la 
grande  quantité  de  personnes  qui  assistaient  à l’emploi  de  ce 
moyen . 

On  a voulu , à Varsovie,  détruire  des  masses  de  glaces  en  in- 
troduisant au-dessous  des  bombes  ou  d’autres  projectiles  analo- 
gues, qui  n’ont  produit  aucun  résultat  avantageux,  malgré 
l’énorme  développement  de  forces  qui  en  résultait,  parce  que  la 
détonation  avait  lieu  assez  profondément. 

Dans  l’hiver  de  1829-1830,  une  commission  du  conseil  de 
salubrité  de  Paris , dont  je  faisais  partie  , avait  été  chargée^de 
s’assurer  des  effets  que  pouvaient  produire  les  marrons  d’arti- 
fice pour  la  destruction  des  glaces  avant  le  moment  de  la  dé- 
bâcle; la  confection  des  marrons  fut  confiée  à un  artificier, 
M.  Ruggieri , qui , au  lieu  de  suivre  les  indications  données  sur 
l’ emploi  des  marrons  à Mulhausen,  y avait  substitué  des  fusées 
à la  Congre ve  et  d’autres  projectiles, qu’il  voulait  faire  péuétrer 
sous  la  glace  dans  une  partie  libre  de  la  rivière.  La  commission, 
privée  des  moyens  de  s’assurer  de  l’effet  des  marrons , dont  un 
petit  nombre  seulement  avait  été  mis  à sa  disposition,  fie  se  dé- 
cida qu’avec  peine  à laisser  faire  quelques  essais,  et  fut  obligée 
de  les  faire  cesser,  parce  qu’ils  avaient  failli  donner  lieu  à de  gra- 
ves accideus.  Elle  put  cependant  vérifier  un  fait  important,  c’est 
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que  deux  bu  trois  marrons  qui  avaient  éclaté  dans  des  circon- 
stances convenables  avaient  produit  sur  la  masse  des  glaces  sur 
laquelle  ils  avaient  agi  un  grand  nombre  de  fissures  parlant 
d’un  centre  commun  , s’étendant  à de  grandes  distances,  et  qui 
avaient  rendu  la  glace  tellement  friable,  que  l'effort  de  l’eau  qui 
la  soulevait  a dû  suffire  pour  la  diviser  en  fragmens.  La  com- 
mission ne  peut  donc  être  responsable  des  mauvais  résultats 
obtenus.  • • 

Quand  des  glaçons  flottans  sont  arrêtés  par  la  glace  fixe  qui 
s’étend  sur  toute  la  longueur  d’un  canal  et  tient  fortement  ses 
deux  bords,  et  qu’il  faut  briser  celle-ci  pour  donner  aux  gla- 
çons libres  la  facilité  de  se  mouvoir,  l’effet  des  marrons  est  moins 
prompt;  mais  en  employant  un  plus  grand  nombre  démarrons, 
on  parvient  à la  fendre  et  à ouvrir  un  passage  à la  glace  flot- 
tante. Quand  le  dégel  arrive  rapidement  et  que  la  glace  fixe  est 
très  épaisse,  elle  tient  fortement  aux  rives,  et  oppose  une  grande 
résistance  à l’effet  des  marrons  ; mais  si  l’un  des  bords  ou  le  mi- 
lieu est  libre,  la  glace  est  facile  à briser. 

Les  marrons  de  M.  Gluck  se  composent  d'une  enveloppe  en 
carton  ficelé  à plusieurs  couches;  ceux  qui  contiennent  45  gr. 
(1  once  1 /2)  de  poudre  coûtent  70  cent.,  et  brisent  des  glaçons 
de  65  centimètr.  (2  pieds)  d’épaisseur  ; ceux  de  60  gr.  de  poudre 
eu  brisent  de  97  centimètres  (3  pieds),  et  coûtent  50  cent.  ; en- 
fin, ceux  de  91  gr.  (3  onces)  coûtent  1 fr.  30  cent. , et  brisent  des 
glaçons  de  i”*,29  (4  pieds).  •> 

Jja  poudre  pulvérisée  brûlant  très  vivement  est  bonne  pour 
les  petites  mèches  de  2 millim. , en  y ajoutant  du  charbon  et  du 
nitre;  pour  celles  de  3 à 4 miliim.  d’ouverture  et  36  à 54  millim. 

à 2,  sur  18lîg.  à 2 pouc.)  de  longueur,  on  emploie  1 par- 
tie de  poudre  et  1 /2  partie  de  charbon , ou  1 de  poudre , 1 de 
nitre  et  1 /2  de  charbon. 

Les  substances  doivent  être  finement  pulvérisées  ; le  nitre  doit 
être  d’abord  fondu.  On  emploie  le  charbon  de  noisetier  ; le  mé- 
lange doit  être  très  intime , les  tubes  en  papier  faits  avec  beau- 
coup de*  soin , la  matière  inflammable  comprimée  fortement  et 
également,  et  les  deux  extrémités  de  1a  mèche  fermées  avec  une 
-pâte  de  poudre  délayée  dans  l’eau-de-vie. 

Pour  diminuer  le  prix  des  marrons , qu’augmente  beaucoup 
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celui  de  la  ficelle , on  a cherché  à employer  à Mulhausen  des 
cartouches  en  carton  ne  contenant  de  ficelle  que  ce  qui  est  né- 
cessaire pour  maintenir  la  tringle  de  fer  ; mais  les  cartouches 
avec  la  même  quantité  de  poudre  n’ont  pas  produit  un  effet 
aussi  considérable  que  les  marrons. 

Il  serait  très  important  de  pouvoir  déterminer  avant  une  dé- 
bâcle la  fracture  de  la  glace;  on  a pensé  à y produire  des  fentes 
par  le  moyen  de  lames  de  scie  ; mais  un  moyen  qui  serait  peut- 
être  plus  avantageux , dans  certains  cas , serait  de  faire  arriver 
de  l’eau  chaude  sur  des  points  déterminés  de  la  glace , entre 
deux  planches  ou  autres  objets  analogues , très  rapprochés  ; te 
voisinage  des  machines  à vapeur  qui  perdent  leurs  eaux  de  Con- 
densation pourrait  peut-être  permettre  l’emploi  de  ce  moyen. 
Pour  se  faire  une  idée  de  l'effet  qu’il  pourrait  produire , il  suf- 
fira de  rapporter  ici  un  fait  trop  peu  connu  , et  qui  mérite  de 
l’être. 

Lorsqu’on  1823  une  portion  considérable  d’un  glacier  s’écoula 
dans  l’Aar,  et,  ayant  produitun  énorme  barrage,  en  éleva  le  cours 
de  manière  à faire  redouter  la  submersion  de  toute  la  vallée  de 
Martigny,ou  tenta  d'abord  de  scier  ou  de  couper  la  glace  avec  des 
hacbes,  mais,  malgré  le  grand  nombre  de  paysans  qui  y étaient 
occupés,  le  travail  avançait  assez  peu  pour  que  les  crai^Qrs  de- 
vinssent à chaque  instant  plus  grandes.  Un  ingénieur  imagina 
de  faire  arriver,  par  des  chenaux  en  bois,  de  l’eau  de  sources 
placées  à quelque  distance  , et  de  la  faire  torifber  sur  la  masse 
de  glaces  qu’il  s’agissait  de  couper  ; en  peu  de  jours  cette 
eau,  quoiqu’ê  une  température  peu  élevée,  avait  fondu  une 
quantité  de  glace  nés  considérable,  et  déjà  on  entrevoyait  le 
moment  où  l’on  pourrait  donner  issue  aux  eaux  retenues 
par  le  barrage  , quand  une  nouvelle  portion  du  glacier  tom- 
bant dans  l’Aar  éleva ‘ subitement  le  niveau  des  eaux,  qui 
s’élancèrent  avec  une  épouvantable  violence  dans  la  vallée , 
qu’elles  couvrirent  de  ruines.  r - - - ■ 

On  trouverait  peut-être  peu  d’occasions  d’appliquer  un  sem- 
blable moyen , mais  l’idée  ingénieuse  qui  l’a  suggérée  ne  doit 
pas  être  perdue.  H.  Gaoltie*  de  Claobkt. 

GLACES.  ( Chimie  industr.  ) Représenter  d’une  manière 
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exacte  l'image  d’un  corps  est  le  but  que  l’on  se  propose  dans 
l’emploi  des  miroirs.  Les  métaux  et  quelques  composés  métalli- 
ques polis  peuvent  servir  à cet  usage  ; niais  une  coucbe  d’un 
certain  alliage  appliquée  à la  surface  du  verre  offre  l’avantage 
que  l'on  n’est  pour  aiusi  dire  pas  limité  dans  les  dimensions  du 
miroir  que  l’on  veut  obtenir  : ce  sont  ces  sortes  de  miroirs  pla- 
nes que  l'on  désigne  sous  le  nom  de  Glaces. 

On  voit,  d’après  cela  , que  la  fabrication  des  glaces  se  com- 
pose de  la  confection  du  verre,  de  la  préparation  de  la  lame  de 
cette  substance,  et  de  l’application  de  l’alliage  destiné  à lui  don- 
ner la  propriété  de  réfléchir  la  lumière. 

Le  verre  â glaces  se  fabrique  dans  des  fourneaux  et  au  moyen 
de  creusets  ou  pots  analogues  à ceux  dont  on  se  sert  pour  la 
préparation  du  verre  employé  à tous  les  autres  usages  ; il  nous 
a semblé  que  pour  ne  pas  faire  de  double  emploi  il  était  mieux 
de  renvoyer  k l'article  Verre  pour  leur  description , et  de  ne 
nous  occuper  daus  celui-ci  que  des  parties  du  travail  qui  s’appli- 
quent aux  glaces. 

Beux  procédés  ont  été  et  sont  encore  mis  en  usage  pour  la 
préparation  des  lames  de  verre  destinées  à être  étamées  : le 
soufflage  et  le  coulage  ; ü premier,  seul  pratiqué  autrefois  , 
et  eqQp-e  employé  aujourd’hui  en  Allemagne,  ne  peut  four- 
nir de  lames  d’une  grande  dimension  ; le  second , qui  a pris 
naissance  en  France , n’a  presque  pour  limite  que  la  diminu- 
tion d’extensibiffté  du  verre  par  le  refroidissement  qu’il  subit 
pendant  le  travail.  fjfif  ■ • Ws*'  - ^ 

Le  soufflage  des  glaces  s'opère  par  des  procédés  semblables  à 
ceux  qui  sont  suivis  pour  le  Verre  ; c’est  encore  dans  cet  article 
que  nous  nous  ea  occuperons. 

Le  verre  ont  un  composé  de  divers  silicates  alcalins  et  terreux  ; 
1a  soude  et  la  potasse  peuvent  entrer  dans  sa  composition;  mais 
la  première  de  ces  bases  offre  le  double  avantage  de  fondre  une 
plus  grande  quantité  de  silice,  et  de  fournir  un  verte  moins  hy- 
grométrique. ■.  w>  • 

Les  silicates  de  potasse  ou  de  soude,  employés  isolément,  ne 
fourniraient  pas  un  bon  verre  ; la  présence  d’une  certaine  pro- 
portion de  chaux  ou  d’alumine  leur  communique  quelques 
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propriétés  utiles,  tuissi  en  fait-on  entrer  dans  toute  espèce  de 
verre. 

La  facilité  avec  laquelle  on  se  procure  maintenant  des  seh  de 
soude  caustiques  à un  très  haut  degré  alcalimétrique  permet 
de  doser  plus  convenablement  les  matières  qui  doivent  servir  à 
la  confection  du  verre,  et  d’éviter  la  présence  d’une  aussi  grande 
quantité  de  sels  qui  forment  ce  qu’on  désigne  sous  le  nom  de 
sel  de  verre , qui  doit  être  enlevé  de  la  surface  du  verre  avant 
de  le  tirer  du  pot , ou  volatilisé  entièrement  pendant  le  raf- 
finage. ("V.  Soude.) 

Un  autre  avantage,  c’est  que  ces  sels  de  soude  ne  renfermant 
pas  d’oxide  de  fer,  le  verre  në  prend  pas  une  teinte  jaune,  que 
l’on  ne  pouvait  dissimuler  que  par  une  petite  quantité  d’azur, 
au  moyen  duquel  on  la  transformait  en  une  couleur  verte 
moins  sensible  ; l’absence  du  charbon  rend  inutile  aussi  l’addi- 
tion de  l’oxide  d’arsenic. 

Dans  toutes  les  compositions  de  verre  on  fait  entrer  une  plus 
ou  moins  grande  quantité  de  cassoti  ou  groisil  ; ceux  que  l'on 
introduit  dans  la  fabrication  du  verre  à glace  doivent  être  dé- 
barrassés avec  soin  des  grains  de  matières  étrangères  et  de  la 
même  nature  que  le  verre  que  l’on  fond  ; s’ils  différaient  beau- 
coup de  densité , ils  produiraient  des  défauts  graves  qui  altére- 
raient et  pourraient  obliger  de  rejeter  les  glaces,  dans  lesquelles 
ils  formeraient  des  stries  ou  des  fils.  Pour  que  la  fusion  de 
ces  portions  de  verre,  et,  par  conséquent,  leur  mélange  s’opère 
facilement,  il  est  nécessaire  de  les  réduire  en  poudre  grossière  ; 
en  les  jetant  rouges  dans  l’eau  ; elles  prennent  alors  le  nom  de 
calcin.  ’ 

Dans  la  fabrication  du  verre  , on  avait  autrefois  l’iiabitude 
de  soumettre  le  mélange  à une  température  assez  élevée  pour 
opérer  un  commencement  d’agglomération , que  l’on  appe- 
lait fritte  ; on  en  a presque  entièrement  abandonné  l’emploi  ; 
on  introduit  même  quelquefois  le  mélange  dans  les  pots  sans 
l’avoir  fait  dessécher,  la  couche  de  verre  qui  y adhère  inté- 
rieurement les  préservant  du  refroidissement  occasionné  par  son 
contact. 
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des  fours  et  des  appareils  employés  dans  la  fabrication  et  le  tra- 
vail des  glaces.  Tous  les  articles  qui  ont  été  publiés  depuis  Y En- 
cyclopédie n’ont  fait  que  reproduire , à quelques  différences 
près,  provenant  de  cbangemens  apportés  dans  le  travail,  les  fi- 
gures et  les  descriptions  que  renfermait  cet  ouvrage  ; et  ceux 
qu’intéresseraient  des  détails  sur  cet  objet  les  trouveraient  dans 
Y Encyclopédie  par  ordre  de  matières. 

La  halle  de  la  glacerie  se  compose  d’un  bâtiment  parai - 
lélipipédique  , dont  le  four  occupe  le  centre  et  les  carquaises 
les  deux  petits  côtés.  S’il  y avait  deux  fours  , on  les  placerait 
chacun  au  tiers  de  la  longueur  de  la  halle,  et  le  centre  reste- 
rait libre. 

Le  four  est  établi  sur  un  fondement  solide , la  sole  est  con- 
struite en  grandes  tuiles;  ce  four  est  carré  long;  sur  les  deux 
grands  côtés  se  trouvent  deux  ouvertures  voûtées  en  cintre  , 
nommées  tonnelles , destinées  à introduire  les  pots  et  au  chauf- 
fage du  four  ; parallèlement  aux  petits  côtés  régnent  deux  ban- 
quettes ou  sièges,  sur  lesquels  on  place  les  pots,  et  qui  sont  ter- 
minés en  talus  que  l’on  nomme  sourciller ; les  murs  qui  les 
confinent  sont  percés  chacun  de  cinq  ouvreaux,  deux  au  ni- 
veau des  banquettes  et  du  sol  de  l’atelier,  qui  portent  le  nom 
d 'ouvreaux  à cuvettes , parce  qu’ils  servent  à l’introduction 
ou  à la  sortie  des  cuvettes,  et  trois  placés  un  peu  au-dessus 
du  bord  supérieur  des  pots;  ils  portent  le  nom  d’ouvreaux  à 
Irejetler. 

Les  deux  pots  de  chaque  banquette  peuvent  être  placés  l’un 
A côté  de  l’autre,  et  les  cuvettes  le  long  des  parois  ; mais  actuel- 
lement on  place  entre  eux  des  cuvettes  ; les  sièges  sont  formés 
de  grandes  tuiles  de  champ. 

Les  diverses  ouvertures  du  four  doivent  être  fermées  pendant 
le  cours  du  travail.  Celle  de  la  tonnelle  prend  le  nom  de  glaïe; 
on  y place  d’abord  deux  grandes  tuiles  appelées  joues,  sur  les- 
quelles on  en  adapte  une  autre  qu’on  appelle  chevalet,  et  l’on 
termine  la  clôture  avec  des  briques , en  laissant  une  ouver- 
ture de  Om,108  cariés,  ou  tisar,  par  laquelle  on  jette  le  com- 
bustible. Eu  avant  du  bas  de  la  glaïe,  on  fixe  avec  du  mortier 
une  pièce  appelée  chio , de  0"‘,108  carrés  , qui  porte  un  trou 
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au  moyen  duquel  on  peut  la  placer  avec  un  feret;  ceJP  pièce 
produit  deux  ouvertures  égales , qu’on  ferme  avec  des  plaques 
de  fonte. 

On  ferme  les  ouvreaux  au  moyen  de  tuiles  portant  deux  ou- 
vertures pour  l'introduction  des  branches  d’une  fourche  en  fer, 
appelée  cornard,  adaptée  sur  l’essieu  de  deux  roues,  au  moyen 
desquelles  on  déplace  facilement  les  tuiles. 

Aux  quatre  angles  du  four  se  trouvent  des  arches  dans  les- 
quelles on  place  les  pots  et  les  cuvettes  avant  de  les  introduire 
dans  le  four;  elles  sont  fermées  par  des  portes  en  tôle  quand  on 
pratique  la fritte. 

Au-dessus  du  four  se  trouve  une  charpente  appelée  roue , des- 
tinée à contenir  le  bois  pour  le  chauffage  du  four. 

Pendant  le  cours  des  opérations , soit  qu’un  pot  ou  une  cu- 
vette laisse  couler  du  verre,  soit  qu’il  en  tombe  par  le  tré/ettage, 
l’âtre  pouvant  en  être  plus  ou  moins  recouvert,  on  pratique  une 
ouverture  destinée  à le  recevoir. 

Dans  le  travail  du  verre  soufflé,  la  matière  est  puisée  dans  le 
pot  au  moyen  de  la  canne  ; mais  pour  la  fabrication  des  glaces 
coulées  il  est  indispensable  de  la  puiser  dans  le  pot  pour  la  veï- 
ser  ensuite  sur  une  table  d’une  plus  ou  moins  grande  dimen- 
sion ; mais  des  inconvéniens  graves  se  présenteraient  si  on  la 
puisait  successivement  ; les  différentes  couches  de  verre  pour- 
raient être  inégalement  raffinées,  le  refroidissement  que  les  pre- 
mières qui  toucheraient  la  table  auraient  éprouvé  les  rendraient 
impropres  à se  mêler  exactement  avec  celles  que  l’on  verserait 
ensuite;  de  là  des  stries,  des  bulles,  et,  en  un  mot,  des  défauts 
qui  rendraient  la  glace  impropre  aux  usages  auxquels,  elle  est 
destinée. 

On  évite  tous  ces  inconvéniens  en  réunissant  la  masse  de  verre 
nécessaire  dans  une  cuvette  dans  laquelle  on  la  laisse  se  raffiner, 
et  qui  sert  à la  verser  sur  la  table. 

Les  cuvettes  sont  de  la  même  terre  et  construites  avec  les 
mêmes  soins  que  les  pots,  on  leur  donne  une  forme  carrée  qui 
rend  plus  facile  leur  transport  dans  le  coulage. 

Les  pots  comme  les  cuvettes  doivent  être  parfaitement  secs 
quand  on  les  porte  dans  le  four,  où  ils  sont  soumis  à une  tem- 

3g. 


Digitized  by  Google 


m J*.  glacer. 

pératuré  croissante  jusqu'à  celle  du  plus  grand  feu  qu’ils  doi- 
vent supporter;  c’est  ce  qu’on  nomme  étreniper  et  recuire. 
L’un  et  l’autre  se  placent  dans  les  arclies  , mais,  pour  ne  pas 
avoir  besoin  de  détruire  la  glaïe,  on  pratique  au  niveau  du  sol 
une  ouverture  suffisante  pour  le  passage  d’une  cuvette,  et  on  la 
ferme  avec  une  tuile. 

Les  fours  sont  ordinairement  chauffés  avec  du  bois  ; l'espèce 
qui  est  préférée  est  le  hêtre,  puis  ensuite  viennent  l’érable  et  les 
fruitiers  sauvageons  ; les  bois  très  légers,  comme  le  tremble,  le 
peuplier,  le  saule,  donnent  peu  de  chaleur  , les  bois  résineux 
trop  de  fumée,  et  le  chêne  fournit  trop  de  braise , qui  engorge 
le  tisar  ; il  est  aussi  sujet  à pétiller  et  à lancer  du  oharbon  dans 
les  pots.  Cependant  le  mélange  de  ces  divers  bois  avec  le  hêtre 
produit  de  bons  effets,  et  les  jeunes  chênes  ecarris  peuvent  ser- 
vir seuls. 

Les  bois  de  plant  et  le  tronc  chauffent  mieux  que  les  bran- 
ches ; les  taillis  de  25  à 30  ans  fournissent  de  très  bons  bois  ; 
le  cœur  des  vieilles  écorces  paraît  encore  préférable. 

Quelle  que  soit  l'espèce  de  bois  dont  on  fasse  usage , il  est  in- 
dispensable qu’il  soit  réduit  en  billettes  d’une  dimension  con- 
venable et  parfaitement  sec. 

Comme  après  un  certain  temps  le  tisar  se  trouve  recouvert  de 
braise,  il  faut  l’enlever  ; pour  cela , et  afin  de  ne  pas  refroidir 
le  four,  on  débraise  par  l'une  des  tonnelles  ^pendant  qu’on  ac- 
tive le  tisage  dans  l’autre. 

AI.  Tassaert  a fait  construire  à Saint-Gobain  un  four  chauffé  à 
la  houille  qui  fournit  d’excellent  verre  ; une  grille  est  alors  in- 
dispensable; elle  est  placée  dans  l’intervalle  des  deux  ban- 
quettes. . 

Le  verre  répandu  sur  les  banquettes  ou  le  tisar  doit  être  ex- 
trait de  temps  en  temps;  on  l’enlève  par  le  moyen  d’une  patte 
dont  le  manche  est  suffisamment  long  ; c’est  ce  qu’on  appelle 
tirer  le  piccadil.  , - 

Lorsque  le  verre  a été  assez  long-temps  exposé . à l’action, 
de  la  chaleur,  ce  que  l’on  reconnaît  en  en  tirant  des  lar- 
mes par  le  moyen  d’un  crochet  en  fer,  il  faut  le  transvaser 
dans  les  cuvettes;  ordinairement  le  pot  suffit  à en  remplir 


Digitized  by  Google 


GLACES.  613 

six  ! pour  de  très  'grandes  glaces , on  emploie  des  cuvettes 
doubles. 

Avant  de  remplir  les  cuvettes,  il  faut  les  curer  en  les  retirant 
successivement  du  four.  Pour  cela , on  démarge  l’ouvreau , on 
La  laie  avec  soin  l’ouverture,  et  on  enlève  la  tuile  au  moyen  du 
cornard , en  ayant  soin  de  retirer  les  larmes  qui  pourraient  se 
trouver  aux  bords  supérieurs  de  l’ouvreau , et  ou  embarré  la 
cuvette  avec  les  bras  du  chariot  à tenailles , en  la  détachant  du 
siège  au  moyen  de  la  pince  a élocher,  si  elle  y est  retenue  par 
du  verre;  on  la  repose  sur  une  feuille  de  tôle  placée  sur  le  sol, 
et  deux  ouvriers  enlèvent  avec  soin  tout  le  verre  qu’elle  ren- 
ferme, en  se  servant  d’un  grappin,  et  le  jettent  dans  un  baquet 
rempli  d’eau  ; on  reconduit  ensuite  la  cuvette  dans  l’ouvreau  , 
que  l’on  marge  exactement. 

Après  avoir  laissé  le  verre  prendre  de  la  consistance  , en  ces- 
sant de  tiser  et  fermant  toutes  les  ouvertures , on  le  transvase 
dans  les  cuvettes  ; cette  opération  porte  le  nom  de  trejettage , 
parce  que  les  ouvriers , munis  de  poches  en  cuivre , puisent  le 
verre  dans  les  pots  pour  le  porter  dans  les  cuvettes , et  qu’ils  ne 
peuvent  en  prendre  plus  de  trois  fois  sans  refroidir  leur  poche 
dans  l’eau.  Le  verre  doit  être  d’abord  écrémé ; pour  cela,  un 
ouvrier  passe  à la  surface  un  outil  terminé  par  une  plaque  que 
l’on  nomme  pontil,  et  après  avoir  enlevé  une  certaine  quantité 
de  verre  il  l'aplatit  sur  une  plaque  de  fonte  ou  marbre  placée 
à côté  du  fourneau,  et  recommence  son  opération,  en  s’atta- 
chant surtout  à nettoyer  les  bords  du  pot  : on  l rejette  aussitôt 
après.  Pour  soutenir  la  poche  remplie  de  verre , deux  ou- 
vriers passent  dessous  une  barre  de  fer  nommée  gambier. 
Quand  le  verre  a été  versé  dans  les  cuvettes , il  est  rem- 
pli de  bulles  ; on  l’abandonné  un  temps  suffisant  en  élevant 
d’abord  la  température , et  quand  il  est  parfaitement  affiné , 
on  laisse  tomber  le  feu  pour  lui  faire  perdre  sa  trop  grande 
liquidité.  ..... 

La  table  sur  laquelle  on  coule  le  verre  est  ordinairement  en 
bronze,  d’une  épaisseur  de  16  à 19  centimètres,  pour  éviter 
qu’elle  ne  se  déforme  trop  par  la  haute  température  à laquelle 
sa  surface  supérieure  est  exposée  ; cette  table  est  placée  sur  trois 
roues  en  fonte  at|  moyen  d’une  charpente;  elle  porte  à une  extré- 
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mité  une  poupée  sur  laquelle  repose  le  rouleau.  Sur  les  borcU 
des  grands  côtés  on  place  des  tringles  qui  déterminent  l’épaia- 
seur  de  la  glace. 

Depuis  quelques  années  on  a établi  des  tables  en  fonte  de 
fer,  et  M.  Thiébault  en  a fondu  une  remarquable  par  sa  per- 
fection ; cette  pièce  a été  coulée  de  cbamp. 

Le  rouleau  est  en  bronze  creux;  comme  il  s’échauffe  beau- 
coup par  son  contact  avec  le  verre,  et  que  s’il  ne  l'était  pas  éga- 
lement il  pourrait  déterminer  la  fracture  des  glaces  sur  les- 
quelles on  le  fait  agir,  on  ne  le  fait  ordinairement  servir  que 
pour  deux  opérations. 

La  coulée  se  compose  de  quatre  opérations  : tirer  les  couettes 
hors  du  four , écrémer,  verser,  pousser  la  glace  dans  la  car- 
quaise. 

Après  avoir  enlevé  la  tuile  qui  ferme  l’ouverture  de  l’ou- 
vreau, on  soulève  la  cuvette  au  moyeu  de  la  pince  à élocher , et 
on  passe  dessous  la  pelle  de  la  grande  pince}  on  la  saisit  avec 
deux  grands  crochets  pour  l’amener  au  dehors,  et  ou  la  place 
sur  le  chariot  à femsse , au  tnoyen  duquel  on  la  transporte  au- 
près de  la  table  qui  a été  placée  en  face  de  l’ouverture  de  la  car- 
quaise  ; la  cuvette  saisie  par  des  tenailles,  deux  ouvriers  enlè- 
vent avec  des  outils  appelés  sabres , dont  l’un  des  côtés  est 
convexe,  les  crasses  de  la  surface;  deux  antres  ouvriers  les  tirent 
avec  des  grappins,  et  les  déposent  dans  une  cuillère  en  Ter  appe- 
lée poche  du  gamin  , qui  est  tenue  par  un  jeune  ouvrier.  Att 
moyen  de  chaînes  et  d'une  grue,  la  cuvette  £St  enlevée  et  portée 
an  dessus  (Iciàtabfc;  deux  ouvriers  la  renversent  avec  des  mains 
en  fer,  et  aussitôt  que  le  verre  est  coulé  sur  la  table  deux  autres 
ouvriers  passent  dessus  le  roujfau  qui  l’étend;  Comme  des  lar- 
ves ou  des  substances  étrangères  se  trouvent  quelquefois  dans 
le  vetrè,  deux  grappineurs  cherchent  à les  enlever  en  suivant 
leS  routeurs  ; ils  reçoivent  une  indemnité  lorsqu’ils  parviennent 
ainsi  à éviter  quelques  défauts  à une  glace. 

Aussitôt  que  la  glace  est  aplatie,  un  ouvrier  placé  à l’extré- 
mité opposée  à celle  de  la  carquaise  appuie  contre  la  lame  un 
instrument  en  fer  appelé  procureur,  contre  lequel  s’applique  la 
pelle,  que  trois  ouvriers  poussent  par  son  manche , tandis  que 
tlwii  grappineurs  dirigent  U tête  de  la  glace,  qui  se  trouve  ainsi 
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portée  sur  le  sol  de  la  carquaise.  Quand  on  a porté  dans  ce  four 
les  huit  glaces  qu’il  peut  renfermer,  on  ferme  les  ouvertures 
avec  des  feuilles  de  tôle  que  l’on  marge,  et  on  les  abandonne  à 
un  refroidissement  lent,  * 

Lorsquelles  sont  bien  refroidies,  on  les  retire  de  la  carquaise 
en  les  tenant  horizontalement  ; on  les  dresse  ensuite  sur  leur 
longueur  en  les  appuyant  sur  des  chantiers  garnis  de  paille,  et 
on  passe  dessous  trois  bretelles  également  espacées. 

Quels  que  puissent  être  la  beauté  du  verre  sorti  des  cuvettes, 
et  les  soins  mis  dans  le  coulage  d’une  glace,  elle  peut  offrir  et 
présente  fréquenunent  des  défauts  qui  ne  permettent  pas  d’en 
dresser  seulement  les  bords  ; des  fils , des  larmes , des 
nœuds , des  grains , peuvent  obliger  à en  retrancher  une  portion 
plus  ou  moins  considérable  ; il  est  donc  d’une  grande  impor- 
tance d’en  reconnaître  l’existence , et  de  supprimer  les  parties 
qui  ne  doivent  pas  être  soumises  à tout  le  travail  postérieur 
qu’exige  la  glace. 

Docci.  On  pose  la  glace  sur  une  table  en  bois  bien  dressée , 
et  dont  la  dimension  soit  de  très  peu  moindre  que  celle  des  plus 
grandes  glaces  ; des  ouvriers  la  soutiennent  au-dessus.  Les  grands 
côtés  d’une  glace  sont  désignés  sous  le  nom  de  bandes , les  petits 
sous  celui  de  têtes.  Au  moyen  d’an  équerre  et  d’un  diamant 
à rabot,  on  trace  sur  la  glace  les  coupures  qu’on  doit  lui  faire 
subir,  et  pour  déterminer  la  pénétration  des  traits  on  frappe 
au  moyen  d’un  petit  marteau  en  fer. 

Quand  on  a donné  auxr  glaces  les  dimensions  qu’elles  peuvent 
conserver,  on  les  polit,  Pour  cela  on  commence  par  les  sceller 
avec  du  plâtre  sur  une  table  formée  d'une  ou  plusieurs  pierres , 
en  la  posant  par  une  bande  sur  le  plâtre  gâché,-  et  la  couchant 
ensuite  en  ayant  soin  de  faire  sortir  les  bulles  d’air  par  la  pres- 
sion sur  la  glace , et  quand  la  masse  est  bien  solidifiée,  on  en- 
toure la  glace  d’un  fort  rebord  en  plâtre  ; on  dit  alors  qu’elle 
est  levée.  « 

Une  petite  glace  scellée  de  la  même  manière  sur  une  pierre 
d’une  dimension  convenable,  est  placée  sur  /la  première , et 
on  applique  dessus  une  pierre  renfermée  dans  un  cadre 
ou  un  moellon  épais , que  l’ouvrier  fait  mouvoir  à la  main 
94  1*4  pièce  est  petite;  (quand  la  glace^supérieure  est  grande, 


Digitized  by  Google 


616  GLACES. 

on  la  fixe  sur  une  table  droite  , en  bois  léger,  attachée  à une 
roue  horizontale.  Du  sable  mouillé  est  placé  entre  la  molette  et 
la  glace. 

Comme  les  glaces  présentent  des  aspérités  assez  sensibles 
quand  la  table  sur  laquelle  on  les  a coulées  n’est  pas  neuve , il 
faut  avoir  soin  de  ne  pas  placer  l’une  contre  l’autre  deux  sur- 
faces trop  rugueuses , qui  pourraient  occasionner  quelque  ac- 
cident. 

Les  petites  glaces  se  polissant  plus  rapidement  que  les  gran- 
des , on  les  remplace  par  d’autres  ; si  les  glaces  sont  d’une  di- 
mension beaucoup  moindre  que  la  table,  on  peut  en  placer  plu- 
sieurs l’une  à côté  de  l'autre,  mais  il  faut  qu’elles  soient  exacte- 
ment de  la  même  épaisseur. 

Pour  enlever  une  glace  de  la  table  sur  laquelle  on  l’a  scellée, 
on  enlève  d’abord  le  rebord  de  plâtre,  et  on  introduit  dessous, 
du  même  côté,  des  couteaux  avec  précaution  pour  la  détacher 
entièrement  ; on  l’établit  de  nouveau  sur  la  table,  et  ou  doucit 
l'autre  surface. 

On  commence  le  doucissage  avec  du  sable  grossier,  et 
quand  on  a produit  par  son  moyen  l’effet  que  l’on  veut  en 
obtenir,  on  y passe  un  sable  plus  fin  , en  ayant  soin  d’ effa- 
cer, autant  que  possible , à chaque  fois , la  piqûre  produite  , 
et  l’on  termine  avec  de  l’émeri  de  trois  grosseurs;  quand  on 
a terminé  la  seconde  surface,  on  retourne  la  glace  pour  la  pas- 
ser au  sable  fin  et  à l’émeri , parce  que  le  plâtre  altère  le  douci 
trop  fin. 

Après  cette  opération  les  glaces  sont  examinées  de  nouveau , 
et  si  on  y aperçoit  des  défauts  qui  ne  puissent  disparaître  par  le 
poli , on  les  équarrit  de  nouveau;  mais  comme  le  verre  est  plus 
mince,  celte  opération  est  plus  facile. 

Poli.  — On  scelle  alors  de  nouveau  la  glace  sur  une  pierre , 
et  on  la  passe  au  marc,  qui  n’est  autre  chose  que  du  peroxide  de 
fer  provenant  de  la  décomposition  du  sulfate,  délayé  avec  l’eau 
de  manière  à former  une  bouillie  claire  que  l’on  fait  passer  au 
travers  de  deux  tamis,  l’un  de  soie  et  l’autre  de  crin.  On  ob- 
tient ainsi  du  marc  de  divers  numéros,  que  l’on  emploie  suc- 
cessivement. 

Pour  effacer  facilement  les  défauts  qu’aurait  pu  laisser  lu 
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etouci , l’ouvrier  les  marque  en  rouge  sur  la  surface  scellée , 
afin  de  pouvoir  agir  sur  ces  points  ; mais  si  les  défauts  étaient 
trop  considérables,  on  aurait  à craindre  de  creuser  la  glace 
dans  ces  points,  ce .qui  donnerait  lieu  à de  graves  incon- 
véniens. 

L’ouvrier  commence  par  frotter  la  glace  au  moyen  d’émeri 
humecté,  en  se  servant  d’une  petite  glace  nommée  poiniil,  dont 
les  coins  sont  bien  arrondis , et  ensuite  il  y passe  le  marc  avec 
une  polissoire,  qui  est  une  planche  de  bois  blanc,  garnie  de  li- 
sières, et  sur  laquelle  on  pose  un  bloc  de  fonte , destiné  à pro- 
duire une  pression,  et  qui  a remplacé  une  flèche  en  bois  arqué, 
que  l’on  buttait  autrefois  contre  le  plafond. 

On  opère  actuellement  ce  travail  au  moyen  de  machines. 

Le  soin  le  plus  grand  doit  être  employé  pour  que  les  traces 
ou  crans  se  succèdent  par  lignes  parallèles , qui  se  recouvrent 
en  partie. 

Après  avoir  descellé  les  glaces , on  en  rougit  le  côté  poli , et 
on  travaille  la  seconde  surface  de  la  même  manière  que  précé- 
demment. 

Lorsqu’on  travaille  de  très  petites  glaces,  on  en  réunit  un 
certain  nombre  pour  les  apprêts;  pour  cela  on  les  place  en  nom- 
bre suffisant  sur  une  glace  doucie , en  mouillant  celle-ci , et 
quand  elles  adhèrent  bien,  on  les  scelle,  et  on  enlève  ensuite  la 
grande  glace  ou  modèle. 

Arrivées  à cet  état , les  glaces  doivent  être  examinées  rigou- 
reusement , en  les  plaçant  sur  une  table  garnie  d’un  drap 
noir,  dans  une  chambre  qui  n’est  éclairée  que  d’un  côté  et 
d’en  haut , au  moyen  de  baies  longues  et  étroites  ; leé  dé- 
fauts que  l’on  y Remarque  sont  détruits  avec  une  polissoire,  en 
plaçant  seulement  les  glaces  sur  une  table  couverte  d’étoffe  de 
couleur. 

Si  des  défauts  trop  graves  se  remarquaient  dans  la  glace,  on 
l’équarrirait  de  nouveau. 

Pour  être  transportées , surtout  si  elles  présentent  un  grand 
volume,  les  glaces  sont  soutenues  par  des  bretelles,  et  placées 
sur  une  espèce  de  pupitre  double^établi  perpendiculairement 
aux  essieux  ; on  place  entre  chacune  d’elles  des  cales  qui  em- 
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pèchent  qu’elles  ne  se  touchent,  par  cette  disposition  on  peut 
les  faire  voyager  sans  crainte. 

Deux  glaces  posées  exactement  en  contact  peuvent  adhérer 
l’une  à l’autre  avec  tant  de  force  qu’en  cherchant  à les  déta- 
cher, il  s’enlève  des  portions  de  leur  surface;  cet  effet  a surtout 
lieu  si  elles  étaient  légèrement  humides. 

Pour  servir  à représenter  des  ixnages,  les  glaces  doivent 
être  couvertes  à l’uue  de  leurs  surfaces  d’une  couche  métal- 
lique ; lorsqu’elles  n’ont  pas  été  étamees,  elles  sont  employées 
comme  vitrages  ; leur  usage  sous  ce  rapport , même  sur  de 
très  grandes  dimensions , s’est  singulièrement  accru  depuis 
quelques  années  ; les  glaces  offrent  l’avantage  d’une  plus 
grande  pureté  dans  la  matière  , et  permettent  de  supprimer  en 
totalité  ou  en  partie  les  baguettes  destinées  à soutenir  les  vitres 
ordinaires. 

Etamage.  — Cest  au  moyen  d’un  amalgame  d’étain  que  l’on 
étamc  ordinairement  les  glaces , mais  cet  amalgame  se  produit 
sur  la  glace  elle-même.  On  a une  table  en  pierre  entourée  d’uu 
cadre  en  bois,  garnie  de  rigoles  et  de  deux  trous,  parfaitement 
dressée , et  mobile  sur  un  genou,  pour  recevoir  l’inclinaison  né- 
cessaire; après  l’avoir  mise  exactement  de  niveau,  on  y étend 
avec  soin  une  feuille  d’étain  obtenue  par  le  battage,  et  on  passe 
dessus  une  brosse  de  crin  doux;  quand  il  faut  en  employer 
plusieurs,  les  bords  des  feuilles  doivent  se  recouvrir  sans 
laisser  aucun  intervalle,  et  on  y verse  autant  de  mercure  qu’il 
peut  s’y  en  réunir  sans  qu’il  coule. 

Après  avoir  retiré  l’un  des  bords  de  la  table  , on  garnit  la 
tête  de  la  glace , essuyée  avec  le  plus  grand  soin  , avec  du  pa- 
pier, et  on  la  fait  ainsi  glisser  sur  le  mercure,  dont  l’excès  se  sé- 
pare ; quand  la  glace  est  posée  dans  tous  ses  points  sur  la  feuille 
d’étain  amalgamée,  qui  la  déborde  en  tous  les  sens,  on  la  cou- 
vre de  flanelle,  on  la  charge  de  poids,  et  l’on  donne  une  légère 
inclinaison  â la  table,  du  côté  où  se  trouvent  les  ouvertures  par 
lesquelles  le  mercure  s’écoule  ; on  augmente  successivement 
cette  inclinaison  ; mais  il  est  dangereux  de  la  produire  trop  ra- 
pidement , il  en  résulte  des  défauts  de  tain.  Après  vingt-quatre 
}»e ui-es  au  moins,  on  enlèvera  glace  de  dessu»  U table , et  on  la 


Digitized  by  Google 


GLACES.  619 

porte  *ur  les  égouttoirs , en  leur  donnant  d’abord  une  forte  in- 
clinaison, que  l’on  diminue  peu  à peu  , de  manière  que  quand 
le  tain  a acquis  toute  la  solidité  convenable,  la  glace  est  placée 
presque  verticalement;  jusqu’à  ce  moment  il  s’en  égoutte  du 
mercure , et  quelquefois  même  après  assez  long-temps  il  s’en 
détache  quelques  globules;  ipais,  le  plus  ordinairement, quand 
cet  effet  se  produit  sur  des  glaces  étamées  depuis  long-temps , 
ce  sont  des  parties  d’étamage  qui  se  séparent. 

Quand,  par  des  chocs , des  ébranletnens,  l’action  de  l’humi- 
dité, de  la  chaleur,  etc.,  il  se  détache  de  la  surface  de  la  glace 
une  plus  ou  moins  grande  quantité  de  l’amalgame  qui  y adhé- 
rait , et  que  des  portions  du  verre  en  sont  dépourvues , il  faut 
remettre  la  glace  au  tain  ; autrefois  on  était  obligé,  pour  remé- 
dier à cet  inconvénient,  en  évitant  la  formation  de  taches  d’a- 
malgame , d’étamer  en  entier  une  glace , quelles  que  fussent 
comparativement  ses  dimensions  et  celles  de  la  tache  de  tain  ; 
on  est  cependant  parvenu  à réparer  ces  accidens  localement,  en 
élargissant  b tache  , diminuant  sur  les  bords  l’épaisseur  de  la 
couche  d’amalgame,  et  y appliquant  une  feuille  d’étain  sur  la- 
quelle on  verse  du  mercure. 

L’humidité  est  l’une  desgrandes  cauund’altération  du  tain  des 
gbcesjc’est  surtoutsurles  vaisseaux  qtflfciestà  même  de  l’obser- 
ver ; on  peut  augmenter  de  beaucoup  la  solidité  du  tain  en  ap- 
pliquait à la  surface  de  l’amalgame  une  couche  de  Vernis;  mais 
pour  qu’il  ne  devienne  pas  une  cause  d’altération  pour  l’éta- 
mage , il  faut  qu’il  soit  assez  élastique  pour  ne  pas  se  fendiller 
par  leschangemens  de  température;  car  alors  il  enlèverait  le  tain 
après  lequel  il  adhère,  ou  du  moins  il  y déterminerait  des  solu- 
tions de  continuité  : c’est  probablement  à cette  cause  qu’est  duc 
la  défaveur  qui  s'est  attachée  à cette  utile  amélioration.  Un  ver- 
nis qui  renfermerait  un  peu  de  Caoutchouc  serait  sans  contre- 
dit employé  avec  avantage,  et  probablement  que  l’on  pourrait 
se  servir  utilement  d’une  dissolution  de  cette  substance  dans 
l’huile  volatile  qui  provient  de  sa  distilbtion,  et  qui  a égale- 
ment la  propriété  de  dissoudre  les  autres  résines,  dont  on  pour- 
rait ajouter  une  proportion  suffisante  pour  donner  une  solidjt^ 
Convenable  au  vernis.  •. 
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On  a cherché  depuis  long-temps  à étainev  les  glaces  au  moyen 
de  divers  alliages;  il  existe,  par  exemple,  des  composés  «L; 
plomb  et  d’étain  (V.  Alliages)  qui  jouissent  d’un  graud  éclat  r 
et  dont  le  prix  serait  beaucoup  moins  élevé  que  celui  de  l’a- 
malgame d’étain  : on  est  bien  parvenu  à obtenir  un  étamage ,, 
mais  la  couche  de  métal  est  beaucoup  plus  épaisse,  son  applica- 
tion ne  peut  avoir  lieu  qu’à  chaud,  ce  qui  compromet  le  sort  de 
pièces  de  verre  dont  le  prix  peut  être  très  élevé,  et  ces  alliages 
n’ont  pas  contracté  avec  le  verre  une  adhérence  assez  grande 
pour  qu’ils  ne  puissent  quelquefois  se  détacher  sur  une  surface 
assez  étendue.  Quoi  qu’il  en  soit,  pour  pratiquer  ce  procédé,  ri 
fant  faire  fondre  l’alliage  et  couler  dessus  la  glace  échauffée  à 
peu  près  à la  même  température , afin  d’éviter  que  quelques- 
grains  de  poussière  ou  d'oxide  recouvrant  la  surface  du  bain 
métallique  ne  se  trouvent  entre  le  verre  et  la  couche  de  métal- 


qui  doit  y adhérer. 

On  emploie  ordinairement  l’étain  très  pur  pour  l’étamage 
des  glaces;  il  paraît  cependant  que  l’on  peut  s»  servir  dé- 
tain renfermant  un  peu  de  bismuth  ou  quelques  ^ autres  mé- 
taux , et  obtenir  des  étamages  qui  ont  beaucoup  .d'éclat  et  de 


solidité. 

GLACIÈRE.  ( ÉcoMiic  industrielle.)  La  glace  qui  se  pro- 
duit souvent  en  si  grande  abondance  pendant  les  hivers  rigou- 
reux, se  détruit  avec  non  moins  de  facilité  lorsque  la  tempéra- 
ture de  l’atmosphère  s’élève,  et  c’est  précisément  à ce  moment 
qu’il  serait  plus  important  de  s’en  procurer,  pour  rafraîchir  pen- 
dant l’été  les  boissons,  qai  alors  ne  deviennent  pas  seulement  plus 
agréables,  mais  qui  exercent  une  action  utile  sur  l’économie 

animale.  , 

Dans  les  pays  où  la  température  n’est  que  pendant  très  pen 

de  temps  à un  degré  élevé , la  quantité  de  glace  que  fournit  le 
froid  de  l’hiver  suffit  et  bien  au-delà  pour  la  consommation  ; 
mais  dans  tous  les  pays  tempérés,  et  particulièrement  dans  les 
années  très  chaudes , il  devient  quelquefois  très  difficile , et 
quelquefois  même  impossible  de  conserver  de  la  glace  pour  le 
moment  où  son  emploi  est  le  plus  impoi  tant. 

• On  ne  peut  espérer  conserver  toute  la  quantité  de  glace  que 
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l’on  recueille  ; une  portion  plus  on  moins  considérable  se  fond 
toujours  , et  sa  liquéfaction  coopère  à la  conservation  de  l’au- 
tre partie;  le  but  que  l’on  doit  se  proposer  dans  la  construction 
d’une  glacière  est  donc  de  fondre  le  moins  de  glaces  possible 
pour  conserver  celle  dont  on  a besoin. 

Jusqu’ici  la  construction  des  glacières  a été,  dans  la  plupart 
des  circonstances , basée  sur  des  données  inexactes  , et  qui  sont 
loin  de  pouvoir  procurer  le  résultat  que  l’on  a pour  but  d’at- 
teindre , la  conservation  économique  de  la  glace  ; nous  ne  nous 
arrêterons  pas  à décrire  les  glacières  habituellement  employées, 
nous  ferons  connaître  les  dispositions  les  plus  avantageuses  à 
-suivre  pour  obtenir  un  lion  appareil  de  ce  genre.  . 

La  glace  doit  être  recueillie  autant  que  possible  par  une  tem- 
pérature au-dessous  de  zéro;  celle  que  l’on  se  procure  lorsqu’il 
dégèle  se  fond  à la  surface,  et  donne  de  l’eau  liquide  qui  aug- 
mente la  déperdition  et  la  soudure  des  masses.  Quelle  que  soit 
la  température,  les  fragmens  de  glaces  se  soudent  plus  ou  moins 
rapidement,  et  ne  forment  bientôt  plus  qu’une  masse  com- 
pacte. 

Renfermée  dans  une  enveloppe  bien  close  , formée  de  corps 
très  mauvais  conducteurs  de  la  chaleur,  la  glace  peut  se  con  ■ 
server  long-temps  sans  altération;  mais  quelque  faible  que 
soit  la  conductibilité  des  parois , peu  à peu  une  partie  de  glace 
se  fond , et  l’effet  se  continue  de  la  même  manière  sur  toute  la 
masse. 

L’introduction  de,  l’air  à une  température  plus  ou  moins 
élevée  au-dessus  de' zéro  est  l’une  des  causes  les  plus  ac- 
tives de  la  fusion  de  la  glace;  elle  est  inévitable  toutes  les 
fois  que  l’on  a besoin  de  pénétrer  dans  la  glacière;  on  doit 
donc  la  diminuer  autant  que  possible  par  des  dispositions  con- 
venables. 

Ceci  posé  , examinons  quelles  sont  les  localités  les  plus  con- 
venables et  les  meilleurs  matériaux  pour  la  construction  d'une 
glacière. 

Le  plus  ordinairement  on  les  place  dans  une  excavation  creu- 
sée dans  le  sol  ; mais  il  serait  probablement  de  beaucoup  pré- 
férable de  les  élever  sur  le  sol  même  ; nous  allons  faire  con* 
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naître  les  dispositions  les  plus  favorables  à suivre  dans  ces 
deux  cas. 

M.  Hawkins  a décrit  une  glacière  de  premier  genre  qui  parait 
offrir  beaucoup  d’avantages  ; elle  est  représentée  en  coupe, 

Fig.  130. 


fig.  130,  et  en  plan , 6g.  131  ; les  mêmes  lettres  indiquent  les 
mêmes  objets. 

Fig.  131. 


a excavation  creusée  dans  le  sol , de  2 mètres  en  tous  sens  ; 
b rigole  pour  l’écoulement  des  eaux  ; c deux  pièces  de  bois  de 
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0“,  108  d’équarrissage,  et  de  2 mètres  de  long , placées  au 
fond  de  l’excavation,  appuyées  par  leurs  extrémités  sur  le  sol; 
d traverses  posées  sur  les  poutres  c,  servant  à supporter  un  cer- 
tain nombre  de  solives  de  0",216  d’équarrissage  sur  2 mètres 
de  longueur;  y montansde  0m, 108  d’équarrissage,  s’appuyant 
sur  le  fond  de  la  glacière  et  s’élevant  jusqu’à  l’ouverture  ; g lat- 
tes de  0",054  d’épaisseur,  clouées  sur  les  montans  f;  h gar- 
nitures en  paille  de  O™, 081  d’épaisseur,  attachées  sur  les  lat- 
tes; {glace;  kk  quatre  poutres  de  0“,  162,  sur  3 mètres, 
pour  soutenir  la  terre  au-dessus  de  la  glacière;  l lattes  clouées 
sur  ces  poutres  ; m lit  de  paille  fixé  sur  les  lattes  ; n tertre  de 
terre  de  1 mètre , surmontant  la  glacière  ; p ouverture  carrée 
revêtue  de  planches  formant  une  caisse  remplie  de  paille  et 
garnie  d’un  couvercle  et  'd’un  fond  amovibles  ; q entrée  de  la 
glacière,  située  au  nord  ; elle  a 1 mètre  de  largeur  à l’ouver- 
ture et  O" ,50  au  fond  ; r bottes  de  paille  très  serrées  formant 
une  porte  pour  retirer  la  glace  ; s trappe  fermant  l’ouverture  ; 
elle  est  recouverte  intérieurement  d’une  couche  de  paille;  t vases 
renfermant  des  alimens. 

Cette  glacière  peut  contenir  2,000  kilog.  de  glace  ; sa  con- 
struction, d’après  l’auteur,  nés’ élèverait  qu’à  137  £r.  50c. , dont 
44  fr.  de  main-d’œuvre , et  le  reste  pour  matériaux. 

Si  la  glacière  était  creusée  dans  un  terrain  compacte  et  qui 
ne  pût  faire  craindre  un  éboulement , on  pourrait  se  dispenser 
du  revêtement  en  lattes,  celui  de  paille  serait  suffisant. 

M.  Yalcourt  ayant  trouvé  dans  l’Etat  de  la  Virginie  une  gla- 
cière établie  dans  un  bâtiment  en  madriers  à claires-voies,  ser- 
vant de  resserre , et  qui  était  seulement  tapissé  en  paille  à l’in- 
térieur et  à l’extérieur,  a proposé  d’imiter  ce  modèle, -en 
établissant  une  glacière  dans  un  lieu  un  peu  élevé,  aéré,  sec, 
ombragé  par  des  arbres , et  sur  un  remblai  susceptible  d’absor- 
ber l’eau  provenant  de  1a  fusion  de  la  glace  ; les  fig.  132  et  133 
représentent  cette  disposition;  la  fig.  134  la  mansarde.*  Les  mê- 
mes lettres  indiquent  les  mêmes  objets. 

a a sommiers  sur  lesquels  repose  la  glacière;  b b poutres 
posées  sur  les  sommiers,  assez  espacées  pour  procurer  l’é- 
coulement de  l’eau  ; c c vingt-quatre  poteaux  de  10  à 13 
centimètres  d’équarrissage , formant  la  cage  de  la  glacière  ; 
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Fig.  132. 


dd  planches . en  chêne  revêtant  les  poteaux  en  dehors  et  en 

dedans  ; e charbon  pilé , fortement  tassé  entre  les  poteaux  et 
les  planches;,/ paille  tapissant  les  planches  d de  l’intérieur  de 
la  cage  et  le  dessus  des  poutrelles  b ; une  étoffe  de  laine  épaisse, 
placée  entre  la  paille  et  la  glace,  augmenterait  la  conservation  ; 
g vingt-quatre  poteaux,  de  33  centimètre  sur  16,  formant  la  ga- 
lerie qui  entoure  la  cage  ; h planches  en  chêne  recouvrant  les 
deux  faces  des  poteaux  g ; i charbon  pilé  ou  tan  bien  tassé  en- 
tre les  poteaux  g et  les  planches  h;  j mansarde  tournée  au 
pord , condusiant  au  couloir  qui  aboutit  à la  trappe  l,  recou- 
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verte  d’une  porte  m par  laquelle  on  entre  dans  la  cage  ; n cage 
pour  la  glace;  o porte  de  la  mansarde;  p porte  du  fond  du 
couloir  k , près  de  la  trape  l;  q autre  porte  dans  le  côté  du 
couloir/',  donnant  accès  dans  le  comble,  pour  que  l’on  puisse 
descendre  avec  une  échelle  dans  la  galerie  fermée  r qui  en- 
toure la  cage  ; s couche  épaisse  de  paille  formant  la  toiture 
de  la  glacière  et  de  la  mansarde  : les  faces  de  la  glacière  sont 
également  recouvertes  d’une  couche  de  paille  clouée  sur  les 
planches  b;  t chevrons  de  la  toiture;  u couche  de  décombre, 
de  tan  ou  de  charbon,  tassée  sur  le  sol , dans  toute  l’ctendue 
de  la  glacière;  e sol  damé  à deux  égouts;  x fossé  pour  l’écou- 
lement de  l’eau  de  la  glacière;  y maçonnerie  en  terre , forte- 
ment foulée  contre  les  poteaux  g;  la  surface  est  recouverte 
d’un  crépi  épais  de  carreaux  ou  de  briques,  pour  que  les  eaux 
pluviales  ne  puissent  pénétrer  dans  la  glacière , et  s’écoulent 
dans  le  fossé  x. 

Le  carton  est  très  mauvais  conducteur  du  calorique  , et 
impénétrable  à l'air  ; pénétré  de  goudron  ( Y.  Carton  ) , il 
est  inattaquable  à l’eau.  M.  Valcourt  pense  qu’on  l’emploie- 
rait avantageusement  pour  garnir  les  deux  faces  des  poteaux 
cet  g;  par  ce  moyen  on  aurait  une  couche  d’air  immobile, 
qui  est  extrêmement  mauvais  conducteur  de  la  chaleur,  et 
qui  accroîtrait  encore  l’effet  des  autres  moyens  de  conservation 
de  la  glace;  en  ne  devrait  que  le  plus  rarement  possible  péné- 
trer dans  la  galerie  r , dans  laquelle  on  peutplacer  des  alimens. 

En  diminuant  la  largeur  de  la  galerie  r,  et  lui  donnant 
50  centimètres  au  lieu  de  1 mètre,  la  cage  aurait  4m,33  carrés, 
au  lieu  de  3m,33  , et  contiendrait  58  mètres  cubes  de  glace  au 
lieu  de  34. 

La  mousse  sèche  est  extrêmement  mauvais  conducteur  du  ca- 
lorique, et  peut  être  employée  dans  les  glacières  pour  garnir  les 
intervalles  des  parois;  mais  il  ne  faut  pas  qu’elle  soit  en  contact 
avec  la  glace  elle-même,  parce  qu’elle  se  pénètre  d’eau  avfcc  une 
grande  facilité. 

Une  glacière  placée  sur  le  sol  offre  beaucoup  d’avantages  re- 
lativement à la  facilité  de  la  conserver  plus  sèche. 

Le  charbon  a toujours  été  regardé  comme  un  des  corps 
les  plus  avantageux  à employer  pour  isoler  la  glace  et  en 
v.  r,o 
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prévenir  la  fusion  ; il  paraîtrait  cependant , d’après  l’opi- 
nion de  M.  Lenoir,  ancien  directeur  de  la  glacière  de  Saint- 
Ouen , qu’une  couche  , même  épaisse , de  cette  substance  pré- 
serve très  difficilement  la  glace  dans  des  appareils  domestiques  ; 
le  liège  serait , sous  ce  rapport , de  beaucoup  préférable,  si  son 
prix  ne  mettait  obstacle  à l’emploi  que  l'on  voudrait  en  faire. 

La  Société  d’encouragement  avait  proposé  un  prix  pour  la 
construction  de  glacières  portatives,  destinées  à conserver  400 
kilog.  de  glace  pour  le  commencement  de  l’été;  mais  il  est 
prouvé  que  les  questions  économiques  qui  avaient  été  imposées 
ne  sont  pas  susceptibles  d’être  obtenues  sur  une  aussi  petite 
échelle  ; ce  n’est  qu’en  opérant  sur  des  masses  que  l’on  peut  y 
parvenir,  et  la  quantité  de  glace  fondue  pour  conserver  intacte 
l’autre  partie  rendait  les  glacières  trop  volumineuses  pour  le 
but  que  l’on  se  proposait. 

L’évaporation  d’un  liquide  donne  lieu  à un  refroidissement 
qui  est  d’autant  plus  considérable  qu’elle  est  plus  rapidement 
produite;  nous  avons  vu,  à l’article  Fboids  artificiels,  que 
Leslie  a appliqué  ce  moyen  à la  formation  de  la  glace  dans  le 
vide;  on  peut  l’appliquer  également,  quoique  avec  un  moindre 
effet,  par  la  simple  action  de  l’atmosphère  : an  Bengale,  où,  sous 
un  ciel  pur,  les  nuits  sont  assez  froides,  sans  que  jamais  la  tem- 
pérature descende  jusqu'à  zéro , on  se  procure  de  la  glace  en 
.exposant  de  l’eau  en  couches  minces  et  très  étendues  à l’action 
de  l’air;  mais  l’effet  n’est  produit  que  quand  le  ciel  est  sans  nua- 
ges , parce  qu’alors  le  rayonnement  de  l’eau  n’est  modifié  par 
aucune  cause,  tandis  que  quand  Je  ciel  est  couvert,  même  légè- 
rement, on  n’obtient  aucun  effet. 

M.  Lenoir  avait  cherché  à appliquer  ce  moyen  à la  glacière 
de  Saint-Ouen , en  établissant  des  bassins  en  sapines , dans  les- 
quels la  couche  d’eau  n’avait  que  65  centimètres  d’épaisseur,  et 
par  une  température  de  quelques  degrés  au-dessus  de  zéro , 
pourvu  que  le  ciel  fût  serein,  il  obtenait  des  quantités  de  glace 
qui  pouvaient  aller  à 200  ou  300  kil. 

H profitait  aussi  de  la  température  froide  de  la  glacière  pour 
obtenir  de  la  glace  en  injectant  de  l’eau  divisée  à la  partie  su- 
périeure des  gradins,  qui  se  recouvraient  d'une  couche  de  quel- 
ques centimètres  d’épaisseur,  et,  par  ce  moyen,  il  parvenait 
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ainsi  à se  procurer  de  la  glace  dans  des  circonstances  où  les  gla- 
cières ordinaires  ne  pouvaient  s’approvisionner,  par  suite  de  la 
température  de  la  saison. 

Une  chose  d’une  grande  importance  pour  la  bonne  conser- 
vation de  la  glace,  est  de  la  renfermer  autant  que  possible  dans 
la  glacière  à une  température  inférieure  à zéro , de  la  bien  tas- 
ser, de  donner  une  issue  convenable  à l’eau  produite,  et  de  n’y 
pénétrer  qu’autant  que  le  besoin  l’exige,  en  choisissant  les  mo~ 
mens  où  la  température  est  le  moins  élevée. 

Relativement  à l’écoulement  de  l’eau,  il  est  important  qu’elle 
puisse  s’écouler  facilement , mais  en  ne  permettant  aucune  in- 
troduction de  l’air  dans  la  glacière  ; il  serait  bon  pour  cela  d’é- 
tablir au  fond  de  la  glacière  un  siphon  ou  un  cuvette  a la 
Desparcieux. 

L’absence  de  gelées  pendant  un  temps  plus  ou  moins  long 
peut  en  empêcher  complètement  la  récolte , et  priver  une  loca- 
lité de  l’usage  de  la  glace  , en  en  élevant  le  prix  d’une  manière 
exorbitante;  cette  circonstance  se  présente  quelquefois  à Paris. 
Durant  l’administra  tion  de  M.  de  Chabrol-Vol  vie  comme  préfet 
de  la  Seine,  cette  circonstance  s’étant  présentée  , ce  magistrat 
pensa  à faire  venir  de  la  glace  de  l'Auvergne;  malheureusement 
les  transbordemens  nécessaires,  le  temps  que  les  bateaux  mirent 
à faire  la  route . et  les  mauvaises  dispositions  prises  pour  l’em- 
magasinement  dans  les  bateaux  , firent  qu’à  peine  une  fractfoh 
de  celle  qu’on  avait  recueillie  put  arriver  à Paris.  L’opération 
bien  faite  aurait  pu  procurer  des  résultats  utiles;  mais  pour 
conserver  la  glace  il  faudrait  disposer  dans  les  bateaux  un  ma- 
gasin sur  les  principes  que  nous  avons  indiqués  précédemment. 
Comme  l’on  peut  facilement  se  procurer  de  l’eau , on  obtien- 
drait probablement  un  bon  effet  d’arrosemens  faits  à l’exté- 
rieur sur  des  enveloppes  de  toile  ou  des  nattes  , qui  entretien- 
draient une  basse  température.  H.  Gaultier  de  Cl  aubry. 

GLU.  ( Technologie .)  La  glu  est  une  substance  particulière , 
molle , d’un  blanc  verdâtre  ou  jaunâtre , fusible,  combustible , 
qui  s’attache  fortement  aux  corps  qu’elle  touche.  Elle  est  inso- 
luble dans  l’eau  et  dans  les  alcalis;  l’alcool  bouillant,  les  acides 
froids , et  surtout  l’éther,  peuvent  la  dissoudre.  Elle  est  em- 
ployée pour  prendre  des  oiseaux.  Pour  cela,  on  en  enduit  des 
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fils  que  l’on  dépose  sur  les  rameaux  d’un  buisson  où  les  moi- 
neaux et  autres  petits  oiseaux  se  retirent  ; là  il  arrive  quel- 
quefois qu’ils  s’en  mettent  après  la  queue  et  les  ailes  : ce  qui 
fait  qu’ils  sont  dans  l’impossibilité  de  voler,  et  qu’ils  peuvent 
être  pris  à la  main.  Mais  la  véritable  chasse  à la  glu  ne  se  fait 
point  de  cette  manière.  On  la  nomme  pipée.  Dans  un  bois , on 
choisit  un  arbre  isolé,  que  l’on  effeuille,  et  dont  on  coupe  plu- 
sieurs rameaux  pour  construire  une  cabane.  Sur  la  partie  su- 
périeure des  branches  qui  sont  restées  sur  l'arbre  on  pratique  de 
petites  entailles  transversales  à coups  de  couteau , et  dans  cha- 
cune d’elles  on  dépose  de  petits  morceaux  de  bois  cylindri- 
ques, longs  de  12  à 15  pouces,  que  l’on  a enduits  de  glu. 
Alors  le  chasseur  se  retire  dans  la  cabane  qu’il  a construite  au 
pied  de  l’arbre  même,  et  là  il  tourmente  un  geai  qu’il  a dû 
apporter  avec  lui , de  manière  à le  faire  crier,  et  il  imite  en 
même  temps  un  cri  de  détresse  en  sifflant  sur  le  tranchant  d’un 
couteau,  pour  attirer  d’autres  oiseaux,  qui  viennent  se  percher 
sur  l’arbre  disposé  pour  les  attraper.  Les  petits  morceaux  de 
bois  enduits  de  glu  se  mettentaprès  leurs  ailes  et  les  empêchent 
de  voler.  Il  arrive  ainsi  qu’en  très  peu  de  temps  on  peut  en 
prendre  une  assez  grande  quantité. 

La  glu  se  prépare  avec  l’écorce  moyenne  du  houx  ( ilcxaqui~ 
folium , L.  ).  Pour  cela , on  la  fait  bouillir  dans  l’eau , et  on  la 
bat  dans  un  mortier  jusqu’à  ce  qu’elle  soit  réduite  en  pulpe. 
Alors  on  la  porte  dans  une  cave  ou  dans  tout  autre  endroit  hu- 
mide , où  elle  subit  une  espèce  de  putréfaction  qui  la  trans- 
forme en  une  substance  jouissant  des  propriétés  qui  ont  été  ci- 
dessus  indiquées.  Pour  la  purifier,  il  sufflt  de  se  mouiller  les 
mains  pour  qu’elle  ne  s’y  attache  pas,  et  de  la  laver  à’grande 
eau  en  la  malaxant. 

La  glu  se  conserve  dans  l’eau  ou  dans  du  parchemin  enduit 
d’huile.  A.  Baupiumont. 

GLUTEN.  Voy.  Farine. 

m 

FIN  DU  TOME  CINQUIÈME. 
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HERNIES. 

portera  le  tronc  en  avant,  le  pied  du  „ 
tn-e  en  arrière,  comprimera  douloure’ 
tie  correspondante  du  vagin  et  le  rect 
extension  de  la  colonne  vertébrale 
tiendra  arc-bouter  contre  les  pubis, 
ans  ce  sens  les  parties  génitales; 

*tile  d avoir  un  chef  inférieur  élasti  ; 

;n  fixant  le  pessaire,  se  prêter  aux  dif 
nents  du  corps.  Juville  a feit  • .s  J 
ntention  un  bandage  en  T. 
a Pour  éviter  que  le  pessam  r 
ornes  de  l’étranglement,  on  < 

lit  Richter,  réduire  exactemen  Kl etT, 

ieu  positivement  si  elles  ne  sont  pas  ’ de*» 
ans  le  col  du  sac  herniaire.  Ricbter  pense  n,,’^ 
urtout  croire  avoir  réduit  la  hernie,  quand  *, 
lU*  Parl«  Paroi  postérieure  du  vagin  , aussi  , , 

àrifictd'1  de  reF0USSCr  les  0rc,*^s  au-des; 
an  fi  ce  de  la  matrice , et  de  se  servir,  dans  cet* 

instance,  d un  pessaire  cylindroïde  très  Ion’, 

î doit  pas,  quand  elle  occupe  la  répion 

sure,  se  servir  d’un  pessaire  plus  court,  p0. 

:rme  soit  plus  exactement  maintenu  V * 

ï 1 L*tranelcmentse  manifeste  pend  /'« 

l 1 accouchement,  on  saignera  la  m; 

n possible  pour  obtenir  la  réducti- 

îns  tous  les  cas,  on  commencera  pal 

rélever  le  siège  au-dessus  du  rc  ' 

comprimera  par  degrés  la  hernbi 

snt  pas  à la  réduire  de  cette  manii  ' 

r la  fanme  sur  les  coudes  et  les  ge!  ^ 

On  maintiendra  la  hernie  réduite  * 
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Le  prix  de  chaque  volume  est  de  8 fr.  pour  les  sou- 
scripteurs. 
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PARIS.  — IMPRIMERIE  DE  BOURGOGNE  ET  MARTIXET,  Rül  DU  COLOMBIER  , 30. 


Digitized  by  Google 


Digitized  by  Google 


